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DISENO DE UN PLAN DE MEJORA PARA LA GESTION DEL
ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO TIPO PET, DE UNA PLANTA
ENVASADORA DE AGUA MINERAL, UBICADA EN SAN DIEGO DE LOS
ALTOS, ESTADO MIRANDA.

Realizado por: Atilana Pifion C. y Yoana G. Rodriguez D..
Tutor: Alirio J. Villanueva B.

Fecha: Septiembre 2012.
SINOPSIS

El presente Trabajo Especial de Grado (TEG), se desarroll6 en una
empresa envasadora y comercializadora de agua mineral (Grupo Los Alpes,
especificamente en la division Anvigua C.A., ubicada en San Diego de Los
Altos, estado Miranda. En la actualidad, la empresa se ve en la necesidad de
mejorar su gestion de almacén, especificamente en las é&reas de
almacenamiento, personal y planificacion.

Para disefiar un plan de mejora de la gestion del almacén de producto
terminado PET de la planta en estudio, se realizd la presente investigacion de
modalidad proyecto factible. Iniciando con un analisis de la situacion actual,
mediante el método de observacion directa, se estudiaron los procesos
realizados en las areas vinculadas al almacenamiento de producto terminado
PET, obteniendo las causas que originan los inconvenientes presentados en la
gestion actual del almacén, entre ellas se encuentran: falta de espacio libre para
almacenar, almacenamiento desorganizado, material no productivo en el area
de almacenamiento, personal no capacitado, baja disponibilidad de personal
para la ejecucion de actividades, carencia de planificacién, entre otras.

Al analizar las causas detectadas, se desarrollaron una serie de
propuestas de mejora, que contemplan un redisefio del almacén, aumentando
su capacidad de almacenamiento y porcentaje de ocupacion; con respecto al
personal, se plantearon tres (3) cargos para el personal que labora en el
almacén; por ultimo, se formuldé un método de planificacion de la demanda, asi
como cuatro (4) indicadores que permiten evaluar la gestion realizada.

Como resultado, se obtuvieron dos (2) alternativas enfocadas en el
tiempo de implementacion. La alternativa a corto plazo contempla la reubicacion
de maquinaria, incrementa la capacidad de almacenamiento en 46,45% vy
requiere una inversion de Bs. 85.865; por otro lado, la alternativa a largo plazo,
contempla la reubicacién de maquinaria e instalaciéon de estanterias dinamicas,
aumenta en 80,64% la capacidad de almacenamiento y requiere una inversion
de Bs.457.920.

Palabras clave: almacenamiento, planificacion, personal, gestion de almacén.
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INTRODUCCION

El consumo de agua es fundamental para el ser humano, razén por la
cual el sector de bebidas ocupa un lugar muy importante en el mercado
mundial, esto implica un alto nivel de competencia para las industrias dedicadas

a este rubro.

La competencia incrementa la necesidad de prestar un servicio de
calidad que satisfaga las necesidades del consumidor. Es importante para las
empresas tener un producto de calidad, que se encuentre disponible en el lugar

y el momento requerido.

Grupo Los Alpes en su division Anviagua C.A., es una empresa dedicada
al envasado y comercializacibn de agua mineral, cuya sede principal se
encuentra ubicada en San Diego de Los Altos, estado Miranda; esta empresa
se caracteriza por sustentar la produccion con eficiencia, adecuando los
procesos a las nuevas tecnologias y utilizando equipos disefiados para trabajar

de forma eficiente, de acuerdo al tipo de envase.

Sin embargo, al evaluar la gestion actual del almacén de producto
terminado tipo PET, la empresa se ha visto en la necesidad de encontrar
soluciones a los problemas existentes, los cuales se encuentran vinculados a
las areas de almacenamiento, personal y planificacion, afectando el buen

desenvolvimiento de las actividades logisticas realizadas dentro del almacén.

A fin de presentar oportunidades de mejora a la gestion actual del
almaceén en estudio, el presente documento se estructur6 en seis (6) capitulos,
mas una seccion final constituida por la bibliografia y anexos como soporte y

complemento del estudio, tal como se menciona a continuacion:

El capitulo | “EL PROBLEMA” presenta el planteamiento del problema,
interrogantes del estudio, justificacion, objetivo general y especificos, alcance y
las limitaciones que enmarcan el presente Trabajo Especial de Grado.
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El capitulo Il “MARCO TEORICO” representara los antecedentes y las

bases tedricas usadas como base para la investigacion.

El capitulo Il “MARCO METODOLOGICO” contiene la metodologia
empleada, el tipo y el disefio de la investigacion, unidad de analisis, asi como
las técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, técnicas de andlisis de

datos y por ultimo, la estructura desagregada de trabajo del TEG.

En el capitulo IV “DESCRIPCION Y ANALISIS DE LA SITUACION
ACTUAL” se presenta de forma detallada la situacion actual del almacén
estudiado y posteriormente el andlisis de los resultados obtenidos de los tres (3)
primeros objetivos especificos planteados, derivados de la formulacion del

objetivo general del problema.

El capitulo V “PROPUESTAS DE MEJORA” contiene las propuestas de
mejora realizadas, para la gestion actual del almacén estudiado. Ademas se
presenta una evaluacion técnica, econdémica y financiera de las propuestas
presentadas, las cuales seran consideradas en un futuro por la directiva de la

empresa.

En el capitulo VI “CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES” se
exponen las conclusiones del estudio realizado y un conjunto de

recomendaciones de las propuestas presentadas en el capitulo V.

Por dltimo, se presenta la bibliografia que se consultdé y los anexos

referenciados a lo largo del estudio.
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CAPITULO |

EL PROBLEMA
[.1 CONTEXTO
[.1.1 GRUPO LOS ALPES

En 1966 se formd una sociedad integrada por tres hermanos, marcando
el inicio de un grupo de empresas que avanzaria en constante desarrollo guiada
con honestidad, seriedad y una extraordinaria vision de futuro que llamaron
AGUA MINERAL LOS ALPES, dedicada al envasado y comercializacion del
agua mineral, cuya sede principal se encuentra en San Diego de los Altos.

El establecimiento de esta empresa sirvié de base para que en 1975, se
ampliaran los limites del negocio, dando luz verde al proyecto para instalar una
fabrica de hielo, que denominaron HIELO LOS ALPES, logrando un producto
Unico adecuado al gusto del consumidor venezolano, con una produccion diaria
de 180 toneladas.

Con el propésito de enfrentar el reto de comercializar nuevos productos,
surge la idea en 1985 de fundar INDUSTRIA DE VIDRIO LOS ALPES, dedicada
a la elaboracion de envases en vidrio para licores, cosméticos y productos del
hogar y establecer una alianza estratégica con el propésito de cubrir la
demanda de los botellones de vidrio, utilizados en la comercializacion del agua

mineral.

Para fortalecer y expandir la distribucion del agua mineral a otras
localidades, se desarrollan nuevas instalaciones dotadas con equipos de alta
tecnologia y disefladas especialmente para lograr mayor eficacia,

adjudicandolos en 1992 la distincion de planta modelo en Venezuela.

Se concreta la consolidacion como lideres en el mercado del agua
mineral bajo la marca comercial Los Alpes, al brindar al consumidor mayor

comodidad y variedad con la incorporacion del botellon de plastico con asa de
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19 litros fabricado en Policarbonato y con la inclusion de nuevas alternativas
que van desde 0.33 hasta 5 litros elaborados en PET™.

Sin restar importancia a la capacidad tecnoldgica, se debe destacar que
la mayor riqueza con la que cuenta GRUPO LOS ALPES es su gente, quienes
dia a dia trabajan para garantizar la calidad y disponibilidad de sus productos,
generando dentro de la organizacién cerca de 1.000 puestos de trabajo.

1.1.2 MISION

La filosofia del Grupo Los Alpes, como organizacion, es sustentar la
estructura de produccion y la atencibn a sus clientes con eficiencia y
responsabilidad, adecuando los procesos a las nuevas tecnologias y utilizando
equipos diseflados para trabajar de forma eficiente de acuerdo al tipo de

envase.
1.1.3 VISION

Ser la mejor empresa de agua a nivel nacional, reconocida por la calidad

de sus productos.
[.1.4 ESTRUCTURA ORGANIZATIVA

Dado que el estudio esta limitado a la Planta ubicada en San Diego de
los Altos, a continuacién en la Figura 1, se presenta la estructura organizativa

de la empresa, desglosada Unicamente en el area en estudio.

! PET (Polietileno Tereftalato) es un material caracterizado por su gran ligereza y resistencia mecanica a la compresion
y a las caidas, alto grado de transparencia y brillo, conserva el sabor y aroma de los alimentos, es una barrera contra
los gases, reciclable 100% y con posibilidad de producir envases reutilizables.
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Presidente

| |
‘ Viceiresidente ‘ \ iDlrectc_)rde ‘

Figura 1. Estructura Organizativa de Grupo Los Alpes, Planta San Diego de los Altos.

Fuente: Grupo Los Alpes.

.2 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

El objetivo principal de toda empresa es aumentar sus utilidades, sin
embargo, para lograr esta meta es necesario ofrecer productos de calidad que
se encuentren siempre disponibles en el mercado y a precios competitivos. No
obstante, estos factores poseen la misma importancia que los costos en los que
se incurre para lograr los objetivos propuestos. Mantener los costos de
operacién bajos y buscar constantemente formas de reducirlos (sin disminuir los
factores que logran la satisfaccion del cliente), es de suma importancia para
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toda empresa debido a que éstos se ven reflejados en la utilidad de la misma;

mientras mas bajos sean los costos mas ingresos obtendra la empresa.

Dentro del esquema logistico, la gestion de inventarios juega un papel
muy importante en una planta industrial, por lo que un mal manejo de éstos
puede causar costos elevados que reducen la rentabilidad del producto, e
incluso generar pérdidas. Existe una serie de factores que participan en la
gestion y el manejo del inventario, bien sea insumos o producto terminado,
desde la generacion del pedido, almacenamiento, movilizacion dentro de la
planta y posterior despacho, estos factores deben ser considerados a la hora de

reducir costos.

En la actualidad, la empresa Grupo Los Alpes, en su division Anviagua
C.A., presenta inconvenientes en la gestion de su almacén de producto
terminado tipo PET, perteneciente a su planta embotelladora y comercializadora
de agua mineral ubicada en San Diego de los Altos; segun comentarios de la
gerencia, no poseen indicadores que determinen la situacion actual de la
gestion del almacén, y perciben la pérdida de productos por caducidad. Aunado
a estos comentarios, en visitas realizadas a la planta, se observaron obstaculos
integrados en el flujo, pasillos invadidos, almacenamiento desorganizado,
carencia de almacenamiento en cubo y falta de estandarizacion en el sistema

de almacenamiento.

Con el fin de evitar la generacién de costos innecesarios a largo plazo, la
empresa siente la necesidad de mejorar la situacién descrita anteriormente, por
lo que es necesario establecer un plan de mejora a la gestion de inventarios,

que permita realizar la ubicacion y distribucién de cada SKU? segtn el método

2 SKU (“Stock Keeping Unit”): Término en inglés utilizado para definir la unidad mas detallada de almacenamiento. Es
una identificacion usualmente alfanumérica de un producto en particular que se utiliza para clasificarla facilmente dentro

del inventario.
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FIFO®, y que a su vez mantenga organizado el inventario de producto terminado
tipo PET.

En vista a lo anteriormente expuesto, surge la siguiente interrogante:

¢,Cudles son los aspectos que se deben considerar para la realizacion de
una propuesta, que le permita a la planta mejorar su gestion de almacén de
producto terminado tipo PET?.

La respuesta a esta interrogante constituye la razén de ser de la presente

investigacion.
1.3 JUSTIFICACION DE LA INVESTIGACION

La empresa Grupo Los Alpes, en su division Anviagua C.A., actualmente
presenta problemas en el almacén de producto terminado tipo PET, en su
planta de San Diego de los Altos, afectando al buen desenvolvimiento de las
fases productivas de la planta, ya que al ocurrir fallas de distribucion y orden, se
puede afectar la productividad y/o limitar la produccion por falta de espacio en el

almacén.

Para llevar a cabo la reduccion de fallas existentes en el almacenamiento
de producto terminado tipo PET, se deben desarrollar los criterios potenciales
de distribucion correspondientes como el aprovechamiento del espacio,
simplicidad del sistema de manejo de materiales, efectividad de las
operaciones, entre otros, lo cual conlleva a una estrategia para el apoyo en el

almacenamiento de producto terminado.

Una propuesta de mejora es una herramienta de sumo provecho para la
empresa, debido a la necesidad de aplicar una estrategia de mejora continua
que permita disminuir los inconvenientes presentados y asi aumentar sus

niveles de capacidad, reducir desperdicios de material, tiempos de ocio, entre

® FIFO (por sus siglas en inglés, Primero Entra Primero Sale).
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otros, ademas se propone la implementacién de politicas de almacenamiento

que le dardn mayor calidad a las operaciones en el almacén.

.4 OBJETIVOS DEL ESTUDIO

1.4.1 OBJETIVO GENERAL

Disefiar un plan de mejora para la gestion del almacén de producto

terminado tipo PET de una planta envasadora de agua mineral ubicada en San

Diego de los Altos, Estado Miranda.

1.4.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

Describir el sistema de operacion actual del almacén de producto terminado
(PET) de la planta.

Caracterizar los productos producidos por la empresa.

Analizar la situacion actual de la planta, estableciendo las variables que

afectan a la gestion del inventario del almacén en estudio.

Generar propuestas de mejora en el sistema de almacenamiento, en base a

los pardmetros necesarios para el redisefio del almacén estudiado.

Analizar la factibilidad técnica, econdmica y financiera de las propuestas.

I.5 ALCANCE

El presente Trabajo Especial de Grado tiene como alcance principal
proponer una mejora en las operaciones de producto terminado. Existen
dos (2) areas destinadas para el almacenamiento de dichos productos, el
estudio abarca ambas areas, sin embargo, estas solo contemplan el
almacenamiento de botellas PET en todas sus presentaciones, ya que el

manejo de inventario de botellones llenos se rige bajo la politica JIT*.

4 JIT (Por sus siglas en inglés, Justo a Tiempo).
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e El proyecto se desarrolla para el Departamento de Logistica, debido a que
las acciones tomadas son a través del manejo de los almacenes.

e El trabajo se realizara en la planta envasadora de agua mineral Los Alpes,
ubicada en San Diego de Los Altos, Estado Miranda.

e Con la realizacion de este TEG, se generara un plan de mejora para la
gestion del almacén en estudio a través del analisis de la situacion actual de
la planta, caracterizando los productos producidos por la misma y
detallando el sistema de operacion actual del almacén en estudio.

e A través de las propuestas generadas, se presentara un analisis de
factibilidad técnica, economica y financiera, en vista a una posible
implementacion por parte de la directiva de la empresa.

e EIl redisefio del almacén se orientara a satisfacer las necesidades

funcionales de la planta en estudio.
1.6 LIMITACIONES DEL TRABAJO ESPECIAL DE GRADO

e La informacion necesaria para la realizacion de esta investigacion sera
suministrada por la empresa, por lo cual, dependera de la confidencialidad
de los datos y de la disponibilidad de los trabajadores responsables facilitar
la informacién requerida a tiempo.

e Puede dificultar el analisis, la poca disponibilidad de informacion que posea
la empresa en los registros estadisticos de su data histérica y procesos,
tiempos de entrega y procesos logisticos.

e Laimplementacion del plan de mejora, que sera presentado a la empresa al
culminar el estudio correra por cuenta de la misma, por lo que el presente
trabajo incluye las propuestas que deben ser consideradas, ya que por el

tiempo del proyecto no es posible la implementacion de la propuesta.




Capitulo 1l: Marco Teorico

ucAB(¢

CAPITULO I

MARCO TEORICO

En el presente capitulo, se muestra detalladamente la informacion
requerida para el desarrollo del presente Trabajo Especial de Grado. Se
exponen los antecedentes utilizados como referencia, los conceptos basicos
manejados para el entendimiento del estudio, asi como las herramientas

requeridas para la presentacion y analisis de los datos obtenidos.
1.1 ANTECEDENTES DE LA INVESTIGACION

Para llevar a cabo una investigacién, se debe consultar y apoyarse en
antecedentes vinculados con el tema en estudio, los cuales permitirdn concebir
ideas y hacer comparaciones, para formar una base solida donde se precise

una posible forma de corregir el problema planteado.

A continuacion en la Tabla 1, se muestran los estudios previos

consultados para la elaboracion del presente TEG.

Tabla 1. Estudios previos tomados en cuenta para la elaboracion del presente TEG.

Area de estudio,
autores y

Institucion

Titulo Objetivo General Aportes
profesores y Fecha
IES
"Desarrollo de una Desarrollar una o Enfoquey
metodologia para la metodologia para la aplicacién de
mejora del desempefio Ingenieria mejora del desempefio la
de proveedores Industrial Autor: de proveedores metodologia.
nacionales cumpliendo Walid Daguer UCAB nacionales de acuerdo | e« Orientacién
los estandares de Marichal. Febrero, 2010 a los requisitos de para la
calidad, produccion y Tutor: Jodo De calidad, produccion y estructura
despacho, asociados Gouveia. despacho, asociados desagregada
con la industria con una ensambladora de trabajo del
automotriz venezolana" de vehiculos. TEG.
Ingenieria Proponer mejoras a la

"Mejoras a la gestion de
inventarios de un centro
de distribucién
secundario de una
empresa de productos
de consumo masivo"

Industrial Autor:
Cesar Itriago
Guitian y Katherin
Jardim Rodriguez
Tutor: Emmanuel
Lépez

UCAB
Febrero, 2010

gestion de inventarios
de un centro de
distribucién secundario
de una empresa de
productos de consumo
masivo.

e Referencias
tedricas.

e Ayuda para
estructurar el
TEG.
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Titulo

Area de estudio,

autores y
profesores

Institucion
y Fecha
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Objetivo General

Aportes

o Referencias

"Desarrollo de Desarrollar propuestas R tg:fgcisé
propuestas para mejorar Ingenieria para mejorar la gestion a Iicgciér){ de
la gestién del almacén Industrial Autor: del almacén de Iap
de insumos y producto | Adriana C. Castro UCAB insumos y producto metodologia
terminado de una planta G. y Maria G. Septiembre, terminado de una '
envasadora de agua Valdés Z. 2010 planta envasadora de * Ayuda para
mineral ubicada en San Tutor: Alirio agua mineral ubicada estructurar el
Pedro de los Altos, Villanueva en San Pedro de los TI_EG;
Estado Miranda" Altos, Estado Miranda | * D_|seno de
diagrama
causa-efecto
Implementar la
metodologia de
"Aplicacién del método Ingenieria “Cambio Rapido”
de cambio rapido Industrial Autor: (Alistamiento de
(SMED) en el Fhallonw G. Maquina-SMED) en el | e Enfoque y
alistamiento de la lineas Cabrera L.y M. UCAB proceso de cambio de aplicacion de
de fabricacion de Alejandra Luongo | Febrero, 2011 | formato en la linea de la
empaque de productos F. fabricacion de metodologia.
sélidos de una empresa | Tutor: Emmanuel empaque PARTENA |
farmacéutica" Lépez C. de productos sdlidos

de una empresa
farmacéutica.

Fuente: Elaboracion Propia.

1.2 BASES TEORICAS

[1.2.1 CADENA DE SUMINISTRO

Para Gutiérrez (2012), "La cadena de suministro consiste de todas las

etapas involucradas, directamente o indirectamente, en la satisfaccion del

requerimiento de un cliente. No solo incluye al fabricante y los proveedores,

sino también a los transportes, almacenes, distribuidores, detallistas y a los

clientes mismos."

[1.2.2 LOGISTICA

Segun el Council of Supply Chain Management, la logistica “es el

proceso de planeacion, instrumentacion y control eficiente y efectivo en costo

del flujo de almacenamiento de materias primas, de los inventarios de los

11
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productos en proceso y terminados, asi como el flujo de informacion respectiva
desde el punto de origen hasta el punto de consumo, con el propdsito de

cumplir con los requerimientos de los clientes.”

Para Marin (2003) "La actividad logistica se hace tangible a medida que
se desarrollan cinco procesos bésicos (procesamiento de Ordenes,
administracion de inventarios y compras, transporte, distribucion y
almacenamiento) que fomentan la creacion de valor, mediante la generacion de

ingresos, el control de los gastos operacionales y de los costos del capital.”
11.2.3 ALMACEN

Segun Garcia (2010), "Un almacén es un lugar especialmente
estructurado y planificado para custodiar, proteger y controlar los bienes de
activos fijos y variables de una empresa, antes de ser requeridos para la

administracion, la produccién o venta de articulos y mercancias." (p.18)

Para Ballou (1991), "en el almacén coexisten 3 areas importantes: el
producto, el sistema de transporte y el sistema de almacenamiento”. Siendo el
producto el eje principal del almaceén, el autor expresa que "se debe tomar en
cuenta y centralizar las decisiones de acuerdo a sus caracteristicas fisicas,

como puede ser el volumen, el peso o el disefio del embalaje”.

Segun Ballou (1991), por sistema de transporte "se entiende toda la
capacidad de transporte disponible para la empresa, incluyendo aqui cualquier
servicio, ya sea publico o privado, especial o coordinado. Los rasgos basicos
que caracterizan el servicio de transporte son: el tiempo medio del traslado del
producto, la dependencia que se tenga con dicho servicio, la claridad de
transporte en funcién de las pérdidas o desperfectos, la frecuencia, la
disponibilidad y el coste del servicio, factores que se daran en mayor o menor

medida en cualquier alternativa de transporte”.

Con respecto al sistema de almacenamiento, el autor sefiala que "incluye

el manejo de mercancia para ejecutar las operaciones de inventarios. Es

12
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importante determinar bien la ubicacion del almacén y de qué manera se va a

posicionar la mercancia para su almacenaje.".

Garcia (2010) enuncia los principios basicos para todo tipo de almacén,

estos son (p.19):

1. La custodia fiel y eficiente de los materiales o productos debe encontrarse
siempre bajo la responsabilidad de una sola persona en cada almacén.

2. El personal de cada almacén debe ser asignado a funciones especializadas,
hasta donde sea posible, de recepcion, almacenamiento, registro, revision,
despacho y de ayuda en el control de inventarios.

3. Hay que llevar un registro al dia y un control interno de las entradas y
salidas.

4. Es necesario informar a control de inventarios y a contabilidad de los
movimientos diarios de entradas y salidas del almacén.

5. Cada material o producto se tiene que ubicar segun su clasificacién e
identificacion en pasillos, estantes y espacios marcados con una
nomenclatura que facilite la colocacién en su lugar y la localizacion cuando
haya que buscarse.

6. La entrada al almacén debe estar prohibida a toda persona que no esté
asignada a él, y estard restringida al personal autorizado por la gerencia o el
departamento de control de almacenes.

7. Los materiales almacenados deberdn obtenerse facilmente cuando se
necesiten.

8. La disposicion del almacén debera facilitar el control de los materiales.
Entre los proceso basicos del almacén, Carvajal (2012), los define como:

e Recepcion: contempla la llegada del medio de transporte con las
mercancias, hasta su ubicacién en el lugar definitivo dentro del almacén.
Entre las tareas que se ejecutan se tienen: descarga, verificacion de la

mercancia, verificacion de los documentos de entrega y ubicacion fisica.

13
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Depdsito: comprende la custodia y cuidado de la mercancia en condiciones
fisicas adecuadas y con disponibilidad inmediata. Requiere un sistema

minimo de control simple o complejo de acuerdo a su operacion.

Debe asegurarse: la disponibilidad de mercancia, mediante el empleo de un
sistema de control de ubicaciones y la trazabilidad de cantidades en el

almaceén, respecto a la documentacion de soporte de entradas y salidas.

Preparacion: comienza desde la recepcion de la orden de entrega hasta la
entrega de los productos al transportista. Incluye: recepcion y grabacion de
pedidos, emision de la hoja de despacho, seleccion de productos, embalaje,
etiquetado de bultos y entrega de documentos al transportista.

Expedicidén: comprende desde la disponibilidad de los pedidos preparados,
hasta la salida del transportista para la entrega de los mismos. Incluye:
preparacibn de cargas y rutas, embarque fisico, apuntalamiento u
aseguramiento de la mercancia, firma y custodia de los documentos de

entrega.

11.2.3.1 TIPO DE ALMACENAMIENTO

En la Tabla 2, se muestra de forma resumida, los tipos de

almacenamiento existentes.

Tabla 2. Tipos de Almacenamiento.

Tipos de Almacenamiento

Por funcién

Por técnicas de

DE MATERIA PRIMA: son los que suministran los productos que un proceso productivo ha de
transformar. Normalmente se encuentran préximos a los centros de produccion.

DE PRODUCTOS SEMI-TERMINADOS: suelen estar situados entre dos centros de produccion y
su proceso productivo no esta enteramente finalizado.

DE PRODUCTO TERMINADO: estan destinados a ser vendidos.

CONVENCIONAL: sistema clasico de almacenamiento con estanterias de acceso manual servidas
por montacargas.

BLOQUE: sistema de almacenamiento sin ningln tipo de estructura de soporte, las paletas
cargadas se apilan una sobre otra.

manipulacién

COMPACTO: sistema de almacenamiento, cuya caracteristica principal, es la de no tener espacios
entre pasillos, pudiendo introducirse los montacargas dentro de las estanterias.

14
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DINAMICO: sistema de almacenamiento mévil, conformado por bloques compactos, sin pasillos.
Su principal caracteristica es el deslizamiento de las paletas desde el punto de entrada de la
estanteria, hasta el de la salida. Utiliza obligatoriamente sistema FIFO.

Tipos de Almacenamiento

MOVILES: sistema de almacenamiento que se caracteriza por el movimiento de toda la estructura
de estanterias. Esto permite abrir un pasillo entre cualquiera de ellas, manteniendo el resto

compacto.

SEMI-AUTOMATICOS Y AUTOMATICOS: estos sistemas se caracterizan por el movimiento
automatizado de las zonas de almacenamiento. Ello permite el acceso a cualquier producto

almacenado desde el punto de control.

AUTOPORTANTE: estos almacenes se caracterizan por la doble funcién de las estanterias. Una
es la de almacenar los diferentes productos, y la otra es la de hacer soporte del edificio.

CENTRAL: contienen productos terminados en espera de ser distribuidos. Suelen hallarse dentro
del recinto de la fabrica, constituyendo el primer escalon del sistema logistico.

REGIONAL O LOCAL: tienen por mision el mantenimiento de los stocks del sistema logistico. Se
suelen clasificar en: normal, estacional y excepcional.

TEMPORAL.: tienen una actividad mas dinamica que los demas tipos de almacenes. Estan
dedicados al paso de productos perecederos.

Por logistica de distribucién

DEL TRANSITO: creados para atender a las necesidades de transporte, compensan los costes de
almacenamiento con mayores volimenes.

Fuente: Carvajal (2012).

[1.2.4 INVENTARIO

Segun Garcia (2010) “el inventario consiste en una lista detallada de los

bienes de la compafiia; esta lista se clasifica contablemente en fijo y circulante".

Para Arbones (1989) "la funcion del inventario es adecuar un flujo de

producto a un flujo de utilizacién o empleo que tiene una frecuencia diferente".

A continuacion en la Tabla 3, se muestra la clasificacion de los

inventarios segun su tipo.

TIPO

Tamafio de lote

Tabla 3. Tipos de inventarios.

FUNCION

Desacoplar las operaciones de
fabricacion.

BENEFICIO

Descuentos comprados, preparacion de
equipo y maquinaria, flete, manejo de
materiales, gastos de papeleo y de
inspeccion.

Fluctuacion de
demanda

Seguro contra la demanda inesperada

(stock de seguridad).

Ventas incrementadas; flujo de salida
reducido, sustitucion del producto de mayor
valor, servicio al cliente, de oficina, teléfono,
costos de empaque, entre otros.
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TIPO ‘ FUNCION BENEFICIO

Seguro contra los suministros
Fluctuacién de |interrumpidos (i.e., huelgas,

la oferta variaciones del tiempo guia de
proveedores).

Tiempos muertos y tiempos extras
reducidos, materiales substitutos y flete de
llegada; ventas incrementadas.

Gastos de tiempo extra, subcontratos,
Estabilizar la produccién (i.e., cubrir contratos, despidos, seguro de desempleo,
Anticipacién ventas estacionales, promociones de | entrenamiento y otros reducidos. Menor
mercado). capacidad en exceso en el equipo
necesitado.

Tener inventario de proteccion contra los
aumentos de precio.

Transportacion | Llenar la linea de distribucion.

Inventario de | Aumento de las ventas; reducciéon de
proteccion los costos, manejo y de empaque.

Fuente: (Prossl, 1987).

Disminucién de los costos de materiales.

[1.2.4.1 CONTROL DE INVENTARIO

Se realiza para llevar una buena custodia en los almacenes para evitar:
fugas, despilfarros o maltrato por descuido, hacer seguimiento continuo a la
demanda del mercado, descubrir a tiempo los materiales o productos sin
movimiento, obsoletos y/o deteriorados, mantener el nivel de existencias de
materiales de insumos y productos en proceso, de tal forma que las
operaciones de produccion no sufran demoras.

Para el Ing. Joubran Diaz (2012), una buena gestion necesita
informacion precisa y a tiempo real, referida a:

e Existencia al principio de cada periodo.

e Cantidades comprometidas.

e Cantidades y fechas de recepcion de ordenes en curso.
¢ Inventario de seguridad.

e Tamaiio de lote.

e Plazos de aprovisionamiento y tiempos totales de fabricacion.
11.2.4.2 ROTACION DE INVENTARIOS

Segun Mion (2002), la rotacion o ciclos del inventario "es la cantidad de
veces que el inventario debe ser reemplazado durante un determinado periodo

de tiempo". Adicionalmente el autor explica que "es uno de los cocientes mas
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comunmente utilizados en la gestion de inventarios, ya que refleja la eficacia
general de la cadena de suministro, desde el proveedor hasta el cliente". Se

calcula de la siguiente manera:

Mercancia vendida (paletas)

=Nv ari 1
Promedio de inventario (paletas) eces (dla lClS) ( )

11.2.4.3 FIFO

Es un método de valuacion de inventarios, el cual segun la pagina web
wordpress.com "consiste en darle salida del inventario a aquellos productos que
se adquirieron primero, por lo que en los inventarios quedardn aquellos
productos comprados mas recientemente.” Esto hace referencia a que, toda la

mercancia que entra primero a un almaceén es la primera en ser despachada.
[1.2.5 VALOR PRESENTE NETO (VPN)

Segun la pagina web eco-finanzas.com el valor presente neto “es la
diferencia del valor actual de la inversion menos el valor actual de la
recuperacion de fondos de manera que, aplicando una tasa que
corporativamente consideremos como la minima aceptable para la aprobacion
de un proyecto de inversion, pueda determinarnos, ademas, el indice de
conveniencia de dicho proyecto. Este indice no es sino el factor que resulta al
dividir el valor actual de la recuperacién de fondos entre el valor actual de la
inversién; de esta forma, en una empresa, donde se establece un parametro de
rendimiento de la inversion al aplicar el factor establecido a la inversion y a las
entradas de fondos, se obtiene por diferencial el valor actual neto”.

Se calcula de la siguiente manera:

FC1 FC2 FC10
VPN = —FCO+ o+ o T F

(2)
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1.3 HERRAMIENTAS ANALITICAS UTILIZADAS PARA EL ESTUDIO
11.3.1 DIAGRAMA DE PARETO

Domenech en su articulo web define al diagrama de Pareto “como una
representacion grafica de los datos obtenidos sobre un problema, que ayuda a
identificar cuales son los aspectos prioritarios que hay que tratar”. El autor
expresa que “su fundamento parte de considerar que un pequefio
porcentaje de las causas, el 20%, producen la mayoria de los efectos, el
80%. Se trataria de identificar ese pequefo porcentaje de causas “vitales” para

actuar prioritariamente sobre él”.
[1.3.2 DIAGRAMA ISHIKAWA (CAUSA-EFECTO)

Para la Sociedad Latinoamericana para la Calidad (2000) “un diagrama
de causa y efecto es la representacién de varios elementos (causas) de un
sistema que pueden contribuir a un problema (efecto). Es una herramienta
efectiva para estudiar procesos y situaciones, y para desarrollar un plan de

recoleccion de datos”.

Segun la pagina web infomipyme.com el diagrama de causa y efecto se

utiliza para:

¢ Visualizar en equipo las causas principales y secundarias de un problema.

e Ampliar la visién de las posibles causas de un problema.
11.3.3 DIAGRAMA DE OPERACIONES

Para Gutiérrez (2012) un diagrama de operaciones “es la representacion
grafica de operaciones e inspecciones de un proceso con indicacién de los
puntos de entrada de los materiales y repeticion de la operaciéon”.
Adicionalmente el autor expresa que “permite visualizar Unicamente las
operaciones e inspecciones que se ejecutan durante un proceso, a fin de

analizar las relaciones existentes entre operaciones.”

18
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11.3.4 DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

Segun Niebel y Feivalds (2009) el diagrama de flujo es “particularmente
Gtil para registrar los costos ocultos no productivos, por ejemplo, las distancias
recorridas, los retrasos y los almacenamientos temporales. Una vez que estos
periodos no productivos se identifican, los analistas pueden tomar medidas para

minimizarlos y, por ende, reducir sus costos”. (pag. 26).

“Ademas de registrar operaciones e inspecciones, los diagramas de flujo
de procesos muestran todos los retrasos de movimientos y almacenamiento a

los que se expone un articulo a medida que recorre la planta”. (pag. 28).
11.3.5 DIAGRAMA DE RECORRIDO

Segun Clavijo (2009) “el diagrama de recorrido es una técnica basica
para realizar la distribucion fisica de la oficina y/o distribucion en planta, se
fundamenta en la busqueda de la facilitacién del flujo de trabajo a través de la
reduccion de actividades de transporte innecesarias y el andlisis de el traslado
del personal, materiales, productos y papeleria en general dentro de las areas

integrales de la organizacion”.

Adicionalmente, el autor expresa que “elaborar el diagrama de recorrido
ayuda a visualizar el por qué existen tiempos ociosos y cuellos de botella que
no dejan fluir eficazmente los procesos dentro de las oficinas, planta de

produccion o empresa en general”.
1.3.5 DIAGRAMA DE RELACION DE ACTIVIDADES

Tompkins (2006) expresa que el diagrama de relacion de actividades “se
refiere a la relacidbn que existe entre cada departamento, de manera que se
establece la cercania o lejania necesaria entre ellos, se resume como

requerimientos de proximidad entre departamentos”.
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CAPITULO 1l

MARCO METODOLOGICO

En este capitulo se presenta toda la informacién acerca de los métodos,
técnicas, estrategias y procedimientos aplicados para lograr el cumplimiento de

los objetivos planteados en la investigacion.

Ballestrini (2006) expresa que "el fin esencial del marco metodoldgico es
el situar, en el lenguaje de investigacion, los métodos e instrumentos que se
emplearan en la investigacion planteada, desde la ubicacién acerca del tipo de
estudio y el disefio de la investigacion; su universo o poblacion; su muestra; los
instrumentos y las técnicas de recoleccion de datos. De esta manera se
proporcionara al lector una informacion detallada acerca de como se realizara la

investigacion”. (p. 186).
1.1 METODOLOGIA

La metodologia de una investigacion determina el rumbo de la misma, es
decir, tiene como objetivo orientar el disefio de trabajo a través de lineamientos

gue permitirdn el cumplimiento de los objetivos propuestos en la investigacion.

Hurtado (2008) puntualiza que “la metodologia es considerada, como el
estudio o manera de llevar a cabo algo, es el area del conocimiento que estudia
los métodos generales de las disciplinas cientificas; se deriva de la palabra

meétodo, que consiste en el modo o manera de proceder o hacer alguna cosa”.
(p.22).

A continuacion en la Figura 2, se muestra la estructura metodoldgica

para el desarrollo del presente trabajo especial de grado (TEG).
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Andlisis de los
datos y
diagnéstico de la
situacidn actual.

Levantamiento de
a informacién y
recoleccion de

datos.

& O OO o &

Figura 2. Metodologia de la Investigacion.

Resultados y
andlisis de los
miSmos.

Familarizacidn
con la empresa y
SUS procesos.

Elaboracidn de las
propuestas

Fuente: Elaboracién Propia.
1.2 TIPO Y DISENO DE LA INVESTIGACION

Segun Hurtado (2000), una investigacién proyectiva, también llamada
proyecto factible “consiste en la elaboracion de una propuesta o de un modelo,
como solucién a un problema o necesidad de tipo practico, ya sea un grupo
social o de una institucion, en un area particular de conocimiento, a partir de un
diagnéstico preciso de las necesidades del momento, los proceso explicativos o

generadores involucrados y las tendencias futuras.” (p.331).

Hernandez, Fernandez y Baptista (2003), sefialan que el término disefio
“se refiere al plan o estrategia concebida para obtener la informacion que
desea. Por lo tanto, el disefio de investigacion se concibe como estrategias en
las cuales se pretende obtener respuestas a las interrogantes y comprobar las

hipétesis de investigacion, con el fin de alcanzar los objetivos del estudio”.

Segun Kerlinger (1979) “la investigacidbn no experimental es cualquier
investigacion en la que resulta imposible manipular variables o asignar
aleatoriamente a los sujetos o a las condiciones. De hecho, no hay condiciones
o estimulos a los cuales se expongan los sujetos del estudio. Los sujetos son

observados en su ambiente natural, en su realidad”.

Adicionalmente, Cortese (2012) explica los tipos de disefios de
investigacion no experimentales, y expresa que “los disefios de investigacion

transeccional o transversal recolectan datos en un solo momento, en un tiempo
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anico. Su propésito es describir variables, y analizar su incidencia e

interrelacién en un momento dado”.

En vista a lo mencionado anteriormente, el presente estudio es una
investigacion proyectiva, ya que se desarrollaron propuestas para la mejora en
la gestién del almacén de producto terminado tipo PET de Grupo Los Alpes; y
de disefio no experimental transversal, debido a que el investigador observa los

fendbmenos tal y como ocurren naturalmente sin intervenir en su desarrollo.
[11.3 UNIDAD DE ANALISIS

Segun Rada (2007) “la unidad de analisis corresponde a la entidad
mayor o representativa de lo que va a ser objeto especifico de estudio en una

medicién y se refiere al qué o quién es objeto de interés en una investigaciéon.”

Desde este punto de vista, se puede definir como unidad de analisis para
este estudio, las areas y el personal manejado por la Gerencia de Logistica,
perteneciente a la divisibn Anviagua de la Planta San Diego de los Altos.

1.4 TECNICAS E INSTRUMENTOS DE RECOLECCION DE DATOS

Como parte de la estructura metodoldgica de este Trabajo Especial de
Grado, se utilizaron técnicas e instrumentos para la recoleccién de datos, los
cuales permitieron la obtencion de informacion de forma correcta, para cumplir

con la estrategia planteada.

Segun Canales, Alvarado y Pineda (1994) los métodos de recoleccion de
datos “son los medios a través de los cuales el investigador se relaciona con los
participantes para obtener la informacion necesaria que le permita lograr los

objetivos de la investigacion”. (p.20).

Por consiguiente, es necesario realizar un proceso de recoleccién de
datos de forma planificada, manteniendo claros los objetivos sobre el nivel y

profundidad de la informacion a recolectar.
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Una de las técnicas de recoleccion de datos aplicada en esta
investigacion, fue la observacion directa no participativa. Rodriguez M. (2005)
explica que la observacién directa “es aquella en la cual el investigador puede
observar y recoger datos mediante su propia observacion” (p.98). Mediante la
observacion directa se tomaran datos esenciales como lo son: las
caracteristicas de los procesos y la observacion de los métodos utilizados
actualmente para gestionar el almacén en estudio, basado en visitas a planta y

almacén.

Otra técnica de recoleccion de datos utilizada fue la entrevista no
estructurada, la cual Hurtado (2000) establece que “consiste en formular
preguntas de manera libre con base en las respuestas que va dando el
interrogado. No existe estandarizacion del formulario y las preguntas pueden
variar de un interrogado a otro.” (p.468). Se efectuaron entrevistas al personal
qgue trabaja en la planta, para obtener respuestas inmediatas a interrogantes
dificiles de responder en los textos, ya que se requiere informaciéon detallada de

la situacion actual de la empresa y los procesos involucrados.

Adicionalmente, para la realizacion de la presente investigacion, se
utilizaron una serie de instrumentos para obtener informacion, entre ellos
podemos mencionar las fuentes documentales, las cuales abarcan: libros,
revistas cientificas, paginas web, trabajos especiales de grados enfocados en la
area de estudio, normativas, informacién suministrada por la empresa asi como

apuntes y material de estudio utilizado durante la carrera.
1.5 TECNICAS PARA EL ANALISIS DE DATOS

Las técnicas de analisis de datos utilizadas en el presente Trabajo
Especial de Grado permitieron organizar, caracterizar y estudiar los datos
obtenidos, mediante el uso de las técnicas e instrumentos descritos

anteriormente.

23



U C AB ‘ Capitulo 1ll: Marco Metodolégico

Para el andlisis de contenido, Balestrini (2006) lo establece como “una
estrategia en donde los datos, segun sus partes constitutivas, se clasifican,
agrupandolos, dividiéndolos y subdividiéndolos atendiendo a sus caracteristicas
y posibilidades, para posteriormente reunirlos y establecer la relacion que existe

entre ellos; a fin de dar respuestas a las preguntas de la investigacion” (p. 170).

Una vez recolectada la informacién, es necesario organizar los datos y
clasificarlos segun su naturaleza, ésta puede ser cuantitativa o cualitativa. Los
datos cuantitativos “pueden asumir valores infinitos y se expresan en su
correspondiente unidad de medida” (Galgano, 1995, p.51), mientras que los
datos cualitativos “expresan cualidades como opiniones, sentimientos,
observaciones y cambios en el comportamiento”. (Domroese & Sterling, 1999,
p. 43).

En vista a lo antes mencionado, la presente investigacién tiene un
enfoque mixto, es decir, cuantitativo, puesto que se utilizara la recoleccion y el
analisis de los datos, y cualitativo, porque sera requerida una observacion de la

situacion actual para el desarrollo de los objetivos propuestos.

Para el andlisis cuantitativo, se hizo uso de los datos suministrados por la
empresa, los cuales sirvieron para describir, analizar, clasificar y comparar los
resultados obtenidos. Por otro lado, en el andlisis cualitativo, se interpreto la
informacion obtenida y posteriormente, se elaboraron los diagramas
correspondientes, tales como: diagramas de recorrido, flujogramas de procesos,

entre otros.

1.6 ESTRUCTURA DESAGREGADA DEL TRABAJO ESPECIAL DE GRADO
(EDT)

A continuacion, en la Figura 3, se presenta la estructura desagregada del
TEG, la cual contempla los objetivos especificos, la estructura, la informacion
requerida y las herramienta utilizadas en la realizacion del presente Trabajo

Especial de Grado.
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Figura 3. Estructura desagregada del Trabajo Especial de Grado.

Fuente: Elaboracion Propia.
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CAPITULO IV

DESCRIPCION Y ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL

Este capitulo describe el sistema de operacion actual del almacén de
producto terminado tipo (PET), que presenta el Grupo los Alpes, en su division
Anviagua C.A.; conjuntamente se caracterizaron cada uno de los productos
producidos por la empresa. A partir del empleo de metodologias y técnicas de
recoleccion de datos, se presentd, analizé e interpreté de forma detallada, los
procesos vinculados al flujo y manejo de materiales, gestién de inventarios, y

procesamiento de pedidos llevados a cabo en el almacén.

La gestion actual del almacén en estudio, abarca un conjunto de
procesos, los cuales fueron estudiados para determinar las causas que originan
los inconvenientes presentados en la gestién del mismo. Dichos procesos, son
la base fundamental en la gestion del almacén, debido a que son prioridad a la

hora de coordinar y ejecutar las tareas logisticas de forma efectiva.

A continuacioén, se muestra en la Figura 4, un esquema especifico que
desglosa la situacién actual de la empresa, el cual expone los puntos tratados

para la presentacion de las oportunidades de mejora que presenta la gestiéon

« V.1 Infraestructura. \
« V.2 Manejo de Materiales.

« V.3 Caracterizacion del Producto.

* V.4 Caracterizacion de los Procesos.

*1V.4.1 Paletizado.

*1V.4.2 Recepcion de Mercancia.

*1V.4.3 Almacenamiento.

*1V.4.4 Procesamiento de los Pedidos.
« V.5 Planificacién.

— * V.6 Gestion de Inventarios.

* V.7 Manejo de Producto No Apto.

« V.8 Comportamiento de la Demanda y Produccion.

*1V.8.1 Demanda.

*1V.8.2 Produccién.

V.9 Rotacién de Inventario.

*|V.10 Personal.
* V.11 Observaciones Generales.

Figura 4. Desglose de Situacion Actual.

actual del almacén.

Fuente: Elaboracion Propia.
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IV.1 INFRAESTRUCTURA

El almacén en estudio esta ubicado en San Diego de los Altos, Estado
Miranda (Carretera Nacional San Diego de los Altos, Sector Maitana). Posee un
area de construccién de 1.142,7 m?*y 9 m de altura, ademas cuenta con un
entre piso de 4,5 m de alto, el cual no es considerado en el presente estudio.
Del area total, se designé un espacio de 186,5 m? para el almacenamiento de
producto terminado PET, y el resto para maquinaria, almacenamiento de
botellones vacios y areas administrativas (ver Figura 5), lo que significa un

porcentaje de ocupacion de 16,32% del espacio total del galpon.
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Figura 5. Esquema de distribucién fisica de la planta.

Fuente: Elaboracion Propia.
IV.2 MANEJO DE MATERIALES

Anviagua C.A., cuenta con dos (2) montacargas de marca Toyota modelo

Serie 7, con una torre de 2,40 m de elevacién, y un radio de giro necesario de
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2.800 mm, mostrado en la Figura 6. Con el apoyo de estos montacargas se

realiza la carga y descarga de los camiones que arriban diariamente al muelle.

Adicionalmente, se cuenta con dos (2) transpaletas manuales.

El almacén cuenta con un solo muelle para la carga y descarga de
camiones, como se muestra en la Figura 7, para ello se requiere de un operador

(montacarguista).

Figura 6. Montacargas utilizado. Figura 7. Muelle de carga y descarga de camiones.

Fuente: Propia. Fuente: Propia.

IV.3 CARACTERIZACION DEL PRODUCTO

Grupo Los Alpes en su division Anviagua C.A., envasa agua mineral en
cinco (5) presentaciones, las cuales se dividen segun el tipo de envase, éstos

pueden ser:

e Botella Plastica elaborada en PET.

e Botella Plastica elaborada en Policarbonato.

El presente TEG estad limitado Unicamente al estudio de producto
terminado tipo PET. A continuacién en la Figura 8, se realiza la caracterizacion

de todos los productos que se manejan en el almacén en estudio.
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Agua Mineral Los Alpes 330ml

*Dimensiones del empaque: 16,3x26,0x39,0 cm
+24 unidades por empaque.

*Peso del empaque: 8,64Kg.

*Peso neto: 360g.

*Altura de paleta armada: 1,62 m

Agua Mineral Los Alpes 550ml

*Dimensiones del empaque: 21,3x26,0x39,0 cm
*24 unidades por empaque.

*Peso del empaque: 12,43 Kg.

*Peso neto: 518g.

* Altura de paleta armada: 1,62 m

Agua Mineral Los Alpes 1,5L

*Dimensiones del empaque: 33,2x26,7x25,6 cm
12 unidades por empaque.

*Peso del empaque: 18,36 Kg.

*Peso neto: 1,53 Kg.

+Altura de paleta armada: 1,5 m

*2 unidades por empaque.
*Peso del empaque: 10,22 Kg.
*Peso neto: 5,108 Kg.

*Altura de paleta armada: 1,10 m

Figura 8. Caracterizacion de producto terminado.

Fuente: Grupo Los Alpes.

IV.4 CARACTERIZACION DE LOS PROCESOS

Con la finalidad de entender los procesos operacionales y logisticos
llevados a cabo en el almacén en estudio, se elaboré un diagrama esquematico
mostrado en la Figura 9, el cual, presenta de forma organizada la logistica del
proceso de almacenamiento que se ejecuta diariamente en la planta en estudio.
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e Proceso de paletizado
Proceso de manufactura Proceso de verificacion y P

del producto calidad del producto

del producto terminado Traslado al drea

(Agua)

\

\

\

\

\

\

de recepcion del ‘
almacén ‘
\

\

\

\

\

\

Transporte de producto |
terminado al area del ‘
almacén asignado

e Y
SR

Despacho del producto Preparacién de pedido Producto terminado
terminado almacenado

Figura 9. Proceso de almacenamiento y despacho de producto terminado.

Fuente: Elaboracion propia.

IV.4.1 PALETIZADO

Al concluir el proceso de envasado y empaquetado, comienza el proceso
de paletizado de las cajas de producto terminado. Para este proceso se hace
uso de paletas estandar de dimensiones 1.200 x 1.000 mm, y segun sea el
formato a paletizar (330 mL., 550 mL., 1,5 L.y 5 L.), se realizaran torres de 108,
84, 56, 63 cajas respectivamente, las cuales poseen separadores de cartén de
dimensiones 1.000 x 1.000 mm.

Una vez completado el proceso de paletizado, las paletas son registradas
en un cuaderno de anotaciones por el operador (mostrado en la Figura 10), el
cual esta encargado de trasladar la paleta al area de recepcion del almacén,

donde posteriormente sera almacenada.
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Figura 10. Cuaderno de control de produccion.

Fuente: Propia.

El proceso de paletizado® contiene cuatro (4) actividades: operacion,
transporte, demora y almacenaje; estas actividades fueron observadas y se
encuentran a través de una toma de datos no probabilistica y se encuentran

registradas en el anexo G.

Los registros de tiempo de duracion del proceso de paletizado,
representan la estimacion del tiempo promedio que tarda una paleta con
producto terminado en llegar al area de recepcion del almacén, es decir, el
tiempo promedio que tarda una paleta de producto terminado en conformarse
después de la produccién hasta ser entregada al area de recepcion del

almacén.

La salida de paletas del area de paletizado se controla mediante
anotaciones manuales que realiza el operador encargado en el momento, se
dispone de cuatro (4) operadores que realizan ésta actividad en turnos rotativos

de dos (2) horas cada uno durante la jornada laboral.
IV.4.2 RECEPCION DE MERCANCIA

Al finalizar el proceso de paletizado, las paletas con producto terminado
guedan dispuestas para el ingreso al almacén, en donde, el montacarguista
encargado las dispondra en aquellos lugares que se encuentren disponibles

dentro del mismo.

® El flujograma de despliegue de paletizado se encuentra en el anexo F.
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El proceso de almacenamiento ® contiene cuatro (4) actividades:
operacion, transporte, demora y almacenaje; estas actividades fueron
observadas y se encuentran a través de una toma de datos no probabilistica,

registradas en la Tabla 4.

Tabla 4. Tiempo que tarda el proceso de almacenamiento.’

Operacidn Inspeccién | Transporte | Demora Almacenaje Actividad Tiempo (min)

Situar el montacargas en

O O » D \ el area de recepcion del 00:14+00:04
almacén
] O = D Y Recoger paleta 00:18+00:02

Trasladar paleta al area

» D destina de almacenaje 00:57£00:04
U = D v Descargar montacargas 00:07+00:02
Trasladar montacargas al
O O » D v area de recepcion del 00:12+00:02

almacén

01:48+00:06

Fuente: Elaboracion propia.

El recorrido realizado por el montacarguista al momento de almacenar
las paletas recibidas, tiene distancias variables, habiendo calculado su distancia
promedio, las minimas y maximas, esto se debe a la existencia de dos (2) areas
disponibles para el almacenamiento. En la figura 11, se muestra el recorrido

realizado por el montacarguista®.

A continuacién en la Tabla 5, se presentan las distancias maximas y

minimas que el montacarguista debe recorrer para almacenar las paletas.

Tabla 5. Distancias recorridas por el montacarguista.

Distancia minima Distancia maxima

recorrida (m) recorrida (m)
Area 1 24,20 47,30
Area 2 3,00 25,40

Fuente: Elaboracion Propia.

® El flujograma de despliegue de almacenamiento (recepcién de mercancia) se encuentra en el anexo M.

" Los datos presentados representan el promedio y la desviacién estandar equivalente a 30 mediciones. Para detalles
con respecto a las mediciones realizadas ver anexo L.

8 La distancia recorrida es calculada hasta el centro geométrico del area en estudio.
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ESPACIO NO
UTILIZABLE

LEYENDA RECORRIDO DISTANCIA PROMEDIO
Desde el area de recepcion de 37.38 m.
. almacén, hasta el area 1
Desde el area de recepcion de

EEE—— almacén, hasta el area 2 18,36 m
LEYENDA ZONA
- Area 1
I Area 2

Figura 11. Diagrama de recorrido

Fuente: Elaboracién Propia.

IV.4.3 ALMACENAMIENTO

Para la custodia y cuidado del producto terminado, se dispone de un

almacén del tipo convencional, el éarea dispuesta en la planta para

almacenamiento de producto terminado PET, cuenta con una capacidad en piso

de 155 paletas.
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El sistema de almacenamiento utilizado, no aprovecha el espacio vertical
disponible, como se muestra en la Figura 12, es decir, no se apilan las paletas,

por lo que el sistema carece de almacenamiento en cubo.

- b

I N N AN ST B T B 0y el R Y SR L
TR e S Sy ey v o SIS 2

ST o
W IR
LRl )

Figura 12. Almacenamiento actual de paletas.
Fuente: Propia.

En el almacén no existe una ubicacion fija destinada para almacenar
cada SKU, como se muestra en la Figura 13. Las paletas provenientes del area
de recepcion son dispuestas en espacios vacios dentro del almacén, sin
embargo, en caso de existir suficiente espacio libre, se almacenan los SKU de

forma agrupada.

La ausencia de una ubicacién especifica para cada SKU, trae como

consecuencia:

¢ Almacenamiento desorganizado de las paletas.

e La mercancia no se encuentra clasificada, lo cual impide almacenar las
paletas segun la metodologia FIFO; esto implica dificultad para identificar su
fecha de almacenamiento a la hora de ser despachadas, lo que puede traer
como consecuencia, pérdida de mercancia por caducidad, las cuales no se
contabilizan, sin embargo, la gerencia ha manifestado pérdidas no
cuantificadas en el pasado.

e Entorpece la facil localizacién de los productos almacenados cuando éstos
se necesiten.

e Los articulos con mayor demanda no necesariamente se almacenan cerca
del area de despacho.
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e Aumenta el nimero de movimientos y maniobras que se realizan al momento

de almacenar, lo que puede traer como consecuencia el dafio del producto.

ormato 330m

s R e

4 .
R

Figura 13. Almacenamiento desorganizado.
Fuente: Propia.

Sumado a esto, las areas dispuestas para el almacenaje de paletas,
presentan areas invadidas® por materia prima y/o paletas vacias dentro del &rea
demarcada para el almacenamiento, e invasion ocasional de camiones como se
muestra en la Figura 14. Esto implica la reduccion del espacio disponible para
almacenar la mercancia, afectando el orden del almacén y generando un riesgo

para la seguridad del personal que opera en el mismo.

Figura 14. Areas invadidas del aimacén

Fuente: Propia.

Adicionalmente, existen ocasiones en las que se necesita mas espacio

de almacenamiento, cuando esto ocurre la mercancia es almacenada en las

 Ver Anexo A.
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afueras del almacén, donde las condiciones ambientales pueden ocasionar

dafio y/o deterioro del producto.

A continuacion en la Figura 15, se muestra la exposicion de producto al
sol, y a condiciones no aptas para su custodia. Sumado a esto, el espacio
exterior donde se almacena mercancia, es utilizado frecuentemente como
estacionamiento para el personal y camiones de la empresa, lo cual trae como

consecuencia, congestion en la entrada de la planta.

Figura 15. Paletas almacenadas fuera del almacén.

Fuente: Propia.
IV.4.4 PROCESAMIENTO DE LOS PEDIDOS

Los pedidos son procesados una vez se confirma el pago por parte del
cliente. El encargado del almacén recibe la factura’® (pedido) de las oficinas

administrativas y comienza la preparacion del mismo.

Para la preparacion de los pedidos recibidos, el montacarguista retira la
paleta del area donde se encuentra almacenada y la traslada hacia el area de
embalaje’, donde es embalada con plastico strech'? y posteriormente, es
colocada en el camion. Este proceso es realizado para cada paleta y se dispone

de un montacarguista y un operador para realizar la actividad (ver Figura 16).

' El modelo de factura empleado se encuentra en el anexo N.
' El 4rea de embalado se muestra en el anexo B.
12 plastico para paletizar, que consiste en una pelicula estirable de polietileno de alta resistencia y elongacién que

permite envolver el producto para protegerlo del polvo. Fuente: http://www.mcalbo.com/Stretch-Film.php.
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EMPRESA: AGUA MINERAL LOS ALPES B e v T
PROCESO: PREPARACION DE PEDIDOS e
MONTACARGUISTA OPERADOR OBSERVACIONES,

( INICIO
N j

v

Recibir orden de pedido

v

Cargar la paleta del 4rea
donde se encuentra Embalar cada paleta

almacenada con el " perteneciente al pedido

montacarga

A

v

Colocar pedido en el Embalar cada paleta
area de despacho perteneciente al pedido

A

FIN

Figura 16. Flujograma de despliegue de preparacion de pedidos.

Fuente: Elaboracion Propia.
IV.5 PLANIFICACION

Actualmente, Grupo Los Alpes no posee ningun tipo de planificacion,
impidiendo el establecimiento de metas a corto, mediano y largo plazo, la
planeacién de objetivos y estrategias de operacion para cada departamento, asi

como el cumplimiento de cada uno de los objetivos planteados.

La falta de planificacion en la demanda y produccion, genera demora en
los pedidos por la falta de stock’®, esto se debe a las 6rdenes de produccién
aleatorias que se efectian diariamente, las cuales son realizadas en base a la

demanda actual de cada SKU y no a las ventas proyectadas.

% Término que hace referencia al inventario, se utiliza para referirse a los articulos que permanecen almacenados en la

empresa a la espera de una posterior utilizacion. Fuente: http://www.uco.es/~p42abluj/web/7textol.htm
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A raiz de la falta de planificacion de inventarios y de la produccién, los
operadores del area de envasado, desconocen el tamafio de lote de producto
requerido por formato, por lo que deben esperar érdenes de la gerencia para

comenzar la corrida de produccion.
IV.6 GESTION DE INVENTARIOS

La gestion de inventarios es fundamental para facilitar la continuidad del
proceso productivo. Actualmente, en la division Anviagua C.A (perteneciente al
Grupo Los Alpes) no existe una politica establecida para el manejo de
inventarios, lo cual ha presentado inconvenientes segun la gerencia de la planta

en:

e El control de inventarios.
¢ Planificacion de stock.

e Pérdida de producto por caducidad.

Para medir la eficiencia en la gestion de inventarios llevada a cabo
actualmente en el almacén en estudio, es necesario conocer los niveles ideales
de inventario que se deben tener, el nivel de seguridad y las cantidades
préximas a ser despachadas; aunado a esto, es de suma importancia conocer
la variabilidad de la demanda, sin embargo, debido a politicas de

confidencialidad no se tuvo acceso a este tipo de informacion.

Actualmente, los procesos de control y administracion de inventarios son
ejecutados de forma manual. Los operadores encargados de paletizar los
productos son los delegados de controlar la produccién, es decir, al llenar cada
paleta el operador lo registra en un cuaderno y al final del turno reporta al
encargado de produccion el nimero de paletas llenas a lo largo de la jornada.
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Posteriormente, para el despacho de la mercancia®, el operador recibe
las 6rdenes de despacho, las cuales son copias de la factura original que se le

entrega al cliente.

Las oOrdenes se procesan segun su fecha de emision, y Unicamente
pedidos muy grandes son tratados bajo previo pedido. Para suplir el inventario
se realizan corridas de produccién en base al SKU que tenga mayor demanda
en el momento, esto se hace debido a la falta de un plan de ventas que
pronostique la demanda de determinado SKU.

IV.7 MANEJO DE PRODUCTO NO APTO

Un producto se considera no apto cuando posee: roturas ocasionadas
por golpes con el montacargas, caidas al piso, impresion borrosa 0 no
impresion de la etiqueta, fallas en las etiquetas de los empaques por error del
proveedor, etiquetas mal pegadas, golpes o roces del envase, desajustes en las

roscas o contaminacion del producto.

A continuacion, en la Figura 17, se muestra un caso de producto no apto
por falla en el empaque.

Figura 17. Producto No Apto por falla en el empaque.

Fuente: Propia.

Existen operadores que participan en los procesos de gestidén de calidad
de los productos elaborados en la planta en estudio, los cuales evaltan las

* El diagrama de proceso de despacho se encuentra en el anexo O.
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situaciones irregulares de cada uno de los procesos, por los que el producto

transita hasta su almacenamiento.

En caso de detectar producto no apto, el operador lo envia al area de
envasado, donde se determinara si es necesario que el producto sea rechazado

0 si requiere re-trabajo para volver al curso normal del flujo de materiales.

Los operadores responsables de identificar el producto no apto, no llevan
un registro de los mismos, lo que genera una desorganizacién y pérdida del

material sin ser notificado a los supervisores.
IV.8 COMPORTAMIENTO DE LA DEMANDA Y PRODUCCION

Debido a la confidencialidad de la informacion y la ausencia de data
histérica, la informacién presentada para el andlisis del comportamiento de la
demanda y de la produccién, se encuentra limitada al mes de mayo del afo
2012.

En vista a lo expuesto anteriormente, el presente estudio no considero la

estacionalidad de la demanda.
IV.8.1 DEMANDA

La grafica 1, presenta informacion acerca de la demanda interna diaria
por SKU efectuada en un mes. El producto con mayor demanda es el PET 550
mL. con un 29,4% de la demanda total de un mes, seguido por 330 mL. con el
28%, 5L. conel 24% y 1,5 L. con el 18,6%.
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Demanda del mes de Mayo 2012
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Gréfico 1. Demanda interna de un mes especifico.

Fuente: Grupo Los Alpes.

I\V.8.2 PRODUCCION

La produccién de las diversas presentaciones elaboradas por Anviagua
C.A,, se lleva a cabo irregularmente y sin regirse por un plan de produccion. Las
corridas de produccion que se llevan a cabo en la planta, ocurren de lunes a
viernes en dos (2) turnos de ocho (8) horas cada uno, y las mismas son
ordenadas por la gerencia en base al SKU mas demandado para ese momento.

Posteriormente, el supervisor del area de envasado, solicita al final del
turno los registros de la produccion diaria. Este registro se obtiene a través de
la contabilizacion por parte del operador de turno de las paletas completadas

durante el mismo.

El grafico 2, presenta informacién acerca de la produccion registrada en

un mes segun cada formato.
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Produccion del mes de Mayo 2012
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Gréfico 2. Produccién de un mes especifico.

Fuente: Grupo Los Alpes.
IV.9 ROTACION DE INVENTARIO

Segun los datos suministrados por el gerente de la empresa, acerca de
las cantidades vendidas y el total de inventario durante el mes de mayo 2012,
se logro determinar la rotacién de inventarios, la cual indica el nUmero de veces

por mes en que las paletas son movilizadas.

Partiendo de la ecuacion para el calculo de rotacion de inventario, se

obtuvo:

2297 paletas (ventas mensuales)

= 18,73 veces (3)

160 paletas (promedio de inventario)

La rotacién de paletas por mes es de 18,73 veces, es decir, durante un

mes una paleta fue reemplazada 18,73 veces.

16 horas/dia x 20 dl’as/l mes

18,73 veces/mes

= 17,08 horas/ .. (4)

En términos de tiempo, esto significa que la paleta dura almacenada
aproximadamente 17 horas antes de ser despachada, por lo tanto, los

productos manejados en el almacén son de alta rotacion.
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V.10 PERSONAL

En la planta existe Unicamente un encargado, quien es responsable de
supervisar las tareas llevadas a cabo diariamente en la misma, lo cual presenta
un inconveniente al momento de delegar trabajo y supervisar simultdneamente

las actividades ejecutadas en el almacén.

El almacén en estudio cuenta con dos (2) operadores, los cuales
cumplen con la funcién de montacarguista y embalador, sin embargo, debido a
la inexistencia de un manual descriptivo de cargos, los mismos no se
encuentran oficialmente asignados; segun sea necesario, se le designan

diferentes tareas a cada operador.

Aunado a esto, no existe el perfil de competencias de los empleados, lo
que dificulta una asignacion de tareas de acuerdo con las habilidades de los

mismos. No tener cargos definidos, implica que:

e Los operadores posean mdltiples tareas simultaneamente, trayendo como
consecuencia, tareas incompletas debido a la prioridad de cada una las
mismas.

e Personal no especializado en una tarea especifica, como causa de la
asignacion de multiples tareas, lo cual no permite que el operador tenga una
experiencia sdlida en el trabajo que desempefa.

¢ Baja disponibilidad de personal, debido a que surgen actividades simultaneas

para un operador, ocasionando retraso en la operacion del almacén.

Mediante la aplicaciébn de entrevistas a la gerencia, se detecté que la
empresa no ha realizado cursos de formacion para sus empleados,
ocasionando la falta de capacitacion de los mismos, lo cual ha traido
inconvenientes en la ejecucidon de las actividades asignadas; entre los

inconvenientes observados se encuentran:

e Mal uso del montacargas: en varias oportunidades se observé al personal

realizando giros indebidos y a exceso de velocidad dentro de las
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instalaciones, provocando colisiones contra maquinaria e infraestructura. En
la Figura 18, se muestra el estado actual del montacargas como parte del

mal manejo del mismo.

Figura 18. Condiciones actuales del montacargas.

Fuente: Propia.

e El incumplimiento de las normas de higiene y seguridad industrial: se pudo
comprobar a través de varias observaciones directas al personal de la
empresa, poniendo en evidencia que los operadores no hacen uso debido de
los equipos de seguridad industrial necesarios para prevenir el riesgo de

accidentes laborales y riesgos de salud.

Adicionalmente, a través de varias visitas a planta, se observd la
circulaciéon sin autorizacion de personas ajenas al almacén, esto trae como
consecuencia la posible pérdida de materiales, herramientas, productos y otros
recursos de la empresa, al igual que presentan un riesgo en las operaciones

gue se realizan dentro del mismo.
V.11 OBSERVACIONES GENERALES

Sumado a lo expuesto en los puntos anteriores, a traveés de distintas
visitas a la planta en estudio, se observaron diversos aspectos que obstaculizan
una gestion de almacén eficiente, éstos aspectos se encuentran detallados en
la tabla 6.
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Tabla 6. Aspectos adicionales que obstaculizan la gestién del almacén.

Observacion ‘ Descripcion

Incumplimiento de las hormas e Presencia de cableado eléctrico en el area prevista para el
de higiene y seguridad industrial almacenamiento.

Falta de métodos de control de | e La gerencia no maneja indicadores de gestion.
gestion e La produccién es controlada manualmente.

e Desconocimiento del procedimiento establecido para el pedido

Procedimientos :
del material.

Fuente: Elaboracioén propia.

IV.12 ANALISIS DE CAUSA RAIZ

A continuacién, se presenta el estudio de los puntos expuestos
anteriormente (IV.1-1V.11), en los cuales se pudo detectar las fallas en la
gestion de almacén actual de la planta en estudio, para asi poder generar las
soluciones pertinentes en la préxima fase del presente Trabajo Especial de
Grado.

A través del método de observacion directa, se logré identificar aquellas
situaciones que no cumplen los procedimientos establecidos para la realizacion
de las operaciones ejecutadas en el almacén, asi como aquellas que no
agregan valor al proceso; esta informacion se presenta en la Figura 19 por

medio de un diagrama causa-efecto.
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Figura 19. Diagrama causa-efecto de la situacion actual del almacén en estudio.

Fuente: Elaboracion propia.

Dado a que se requiere conocer las causas principales a los problemas
presentados en el almacén en estudio, es importante definir cuales son las
variables con mayor peso que generan deficiencia en la gestion del almacén.
Por esta razon, se utilizan como herramientas de analsis el diagrama de Pareto
y matriz de jerarquias, las cuales permiten conocer las variables que afectan en

mayor proporcion a la gestion del almacén.

Para la elaboracion del diagrama de Pareto, se utilizd6 el método de
observacién directa de las actividades, durante treinta (30) dias en los dos (2)
turnos de trabajo, con la finalidad de contabilizar'® la occurencia de las causas

mencionadas anteriormente.

Por otro lado, para la elaboracion de la matriz de jerarquias se realizaron

entrevistas no estructuradas al personal que labora en la empresa en las

!5 El formato utilizado para medir la ocurrencia de las causas se muestra en el anexo P.
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recursos humanos (15 personas en

total),

estableciendo un rango de evaluacién®® para cada uno de las causas, siendo:

e 0-1: poco relevante.
e 2-3:intermedio.

e 4-5: Importante.

Los criterios considerados'’ para el anélisis realizado y las técnicas de

analisis de datos utilizadas se encuentran descritas en la Tabla 7.

Tabla 7. Criterios utilizados en el analisis.

Técnica de Analisis

Criterio de observacion

Almacenamiento
desorganizado e inexistencia
de ubicacion especifica para
cada SKU

Utilizada

Observacion Directa

o SKU colocados en cualquier espacio libre
dentro y fuera del almacén.

e Formatos no agrupados.

e Mezcla de producto terminado con material
no productivo.

Falta de espacio libre para el
almacenamiento y carencia de
almacenamiento en cubo

Observacion Directa

o Almacén al limite de su capacidad.

Falta de planificacién

Entrevistas no
estructuradas

e Opinion del personal que labora en el
almacén.

Existencia de chatarra en el
espacio para el
almacenamiento y material no
productivo

Observacion Directa

e Materia prima, chatarra, paletas vacias y
cualquier material distinto al producto
terminado de almacenado que se encuentro
dentro del &rea demarcada para el
almacenamiento.

Obstaculos integrados en el
flujo

Observacion Directa

e Maquinaria pesada que dificulte el ingreso
de producto al almacén.

e Presencia de chatarra.

e Camiones dentro de las instalaciones.

Mal uso del montacargas

Observacion Directa

e Giros indebidos.

e Exceso de velocidad.

e Maltrato al material.

o Carga en exceso del montacargas.

Baja disponibilidad de personal

Observacion Directa

e Operadores ocupados en actividades
simultaneas.
¢ Actividades incompletas.

Los cargos no estan asignados

Entrevistas no
estructuradas

e Opinion del personal que labora en el
almaceén.

% Se tomaran acciones a las causas prioritarias, es decir, aquellas que el personal considere importantes segun la

puntuacién asignada.

" Cada uno de los criterios mencionados, sumé un punto en la frecuencia de la causa en estudio.
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Técnica de Analisis

Utilizada

Criterio de observacion

Entrevistas no
estructuradas

Falta de entrenamiento para la
realizacién de procesos

e Opinién del personal que labora en el
almacén.

Entrada de personas ajenas al
almacén

Observacion Directa

e Personal no perteneciente a la empresa
dentro de las instalaciones

Tiempo de ocio durante la
ejecucion de procesos

Observacion Directa

o Operadores fuera de su puesto de trabajo

Procesos empiricos

Observacion Directa

e Cada operador realiza la actividad a su
manera

Falta de entrenamiento en
materia de seguridad industrial
y No existe un plan de higiene y
seguridad ocupacional

Entrevistas no
estructuradas

e Opinion del personal que labora en el
almacén.

Consumo interno de productos
sin autorizacion

Observacion Directa

¢ Ausencia de supervisor.

e Presencia de producto en los puestos de
trabajo.

e Cajas incompletas dentro del almacén.

Carga de paletas en defecto

Observacion Directa

e Paletas incompletas.

Los operadores no hacen uso
de los equipos de proteccion
personal

Observacion Directa

e Botas de seguridad, equipos auditivos y
guantes

Rotura durante el manejo de
materiales

Observacion Directa

« Dafio al material por caidas o golpes.

Falta de automatizacion en el

control de entradas de producto |y entrevistas no

Observacion Directa

e Control de produccion al final del turno.
e Opinion del personal que labora en el

al almacén estructuradas almacén.
. P Entrevistas no e Opinién del personal | raen el
No existe control estadistico Op of del personal que labora en e
estructuradas almacén.

Entrevistas no
estructuradas

No poseen indicadores de
gestién

* Necesidad de evaluar: productividad,
confiabilidad del inventario, porcentajes de
error de las ordenes despachadas,
porcentajes de cumplimiento en embarques,
numero o porcentajes de ordenes perfectas,
numero o porcentajes de ordenes completas,
rotacion de la mercancia y costo de la
unidad almacenada.

e Opinion del personal que labora en el
almacén.

Fuente: Elaboracion Propia.

A continuacion en las Tablas 8 y 9, se muestran los resultados obtenidos

de la informacioén recolectada.

Tabla 8. Frecuencia de ocurrencia de las causas detectadas a través del método de

observacion directa.

Causas Frec_ue_ncia Frecuencia %
Diaria Total Acumulado
Almacenamiento desorganizado 73 2190 16,29%
Falta de espacio libre para el almacenamiento 44 1320 26,12%
Carencia de almacenamiento en cubo 38 1140 34,60%
Existencia de chatarra en el espacio para el almacenamiento a7 1020 42,19%

e
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Causas Frecuencia Frecuencia %
Diaria Total Acumulado
Material no productivo 34 1020 49,78%
Obstaculos integrados en el flujo 34 1020 57,37%
Mal uso del montacargas 34 1020 64,96%
No hay ubicacién especifica para cada SKU 34 1020 72,54%
Baja disponibilidad de personal 34 1110 80,80%
Entrada de personas ajenas al almacén 37 750 86,38%
Tiempo de ocio durante la ejecucién de procesos 32 570 90,63%
Procesos empiricos 25 450 93,97%
Consumo interno de productos sin autorizacion 25 210 95,98%
Carga de paletas en defecto 19 210 97,54%
Los operadores no hacen uso de los equipos de proteccion 15 120 99.11%
personal
Rotura durante el manejo de materiales 12 270 100,00%
Total 537 13440

Fuente: Elaboracion Propia.

Tabla 9. Frecuencia de ocurrencia de las causas detectadas a través del método de entrevistas

no estructuradas.

Puntuacion

4-5 2-3 0-1 Poco

Causas .
Importante Intermedio relevante

Falta de planificacion 13
Los cargos no estan asignados 12
Falta de entrenamiento para la realizacién de procesos 1

1

Falta de entrenamiento en materia de seguridad industrial 5
No existe un plan de higiene y seguridad ocupacional 4
No existe control estadistico 3
2

0

No poseen indicadores de gestion
Falta de automatizacion en el control de entradas de
producto al almacén

O N0 |BR|WIN|IN
© |oogo|Fk|(Fk|O

Fuente: Elaboracion Propia.

Con la finalidad de presentar la informacion de una forma mas clara y
organizada, el Grafico 3 muestra las causas mas frecuentes que afectan la

gestion del almacén en estudio.
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Diagrama de Pareto de las Causas
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Gréfico 3. Diagrama de Pareto de las causas detectadas.

Fuente: Elaboracién Propia.

De los resultados que arroja el diagrama mostrado anteriormente

(Gréfico 3), las causas que representan el 80% de los problemas existentes en

el almacén, son mostradas de forma agrupada en la Figura 20, presentando la

relacion existente entre ellas.

Carencia de
almacenamiento
en cubo Obstaculos
Existencia de integrados
chatarra y material en el flujo

no productivo.
ALMACENAMIENTO
Falta de ubicacion

especifica para cada

Mal uso del
montacargas.

Baja disponibilidad del
personal
Falta de DEFI

entrenamiento para la PRIN
realizacion de
procesos

PERSONAL

Cargos no
asignados

Figura 20. Relacién de las variables que afectan la gestion de almacén.

Fuente: Elaboracion propia.
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A continuacion en la Figura 21, se presentan las areas a tratar para la

elaboracion de las propuestas.

» Almacenamiento desorganizado.

* Falta de espacio libre para el amacenamiento.
* Carencia del almacenamiento en cubo.

« Existencia de chatarra y material no productivo.
* Obstaculos integrados en el flujo.

» Falta de ubicacion especifica para cada SKU.

N
»Mal uso del montacargas.
* Baja disponibilidad del personal.
[ PEROSUNALT » Cargos no asignados.
* Falta de entrenamiento para la realizacion de
procesos

« Falta de la planificacién de la demanda y produccion.

Figura 21. Areas a tratar en las propuestas.
Fuente: Elaboracion Propia.

Las operaciones del almacén en estudio se iniciaron con una gestion
muy basica, la cual no consider6 los aspectos que hoy en dia causan
dificultades. Las politicas de inventario no fueron definidas de acuerdo a las
capacidades y restricciones que actualmente se presentan en el almacén,

convirtiéndose en un problema organizacional y operativo.

La ubicacion del material se realiza al azar, el montacarguista ubica las
paletas en cualquier espacio libre del almacén, por consiguiente, no existen
criterios de ubicacion de SKU, dificultando la extraccion del material de una

manera rapida y ordenada.

Por falta de planificacion, las operaciones se realizan de forma empirica
para satisfacer las necesidades del cliente, a medida que la demanda se ha
incrementado, el area del almacén se ha visto limitada y la capacidad actual no
es suficiente para suplir la demanda, por ende, se hace necesario conseguir la
manera de ampliar la capacidad de almacenamiento y evitar caer en fallas por

faltante de producto almacenado.
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Adicionalmente, la presencia de chatarra y material no productivo en el
area de almacenamiento, genera una reduccion del espacio productivo del

almacén, disminuyendo el nimero de paletas que se pueden almacenar.*®

Con respecto al personal, el no poseer cargos asignados ocasiona que
los operadores no conozcan sus actividades especificas, por lo que, se hace
necesaria la creacion de los cargos para cada operador y su respectiva
capacitacion para el mismo, con la finalidad de evitar errores en la ejecucion de
las actividades y asi aumentar la disponibilidad del personal para la realizacion

de las mismas.

8 \Ver anexo A, By C.
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CAPITULO V

PROPUESTAS DE MEJORA

El objetivo de este capitulo es generar propuestas que mejoren la gestion
actual del almacén en estudio, con el proposito de disminuir las fallas en las
operaciones que se efectian en el mismo en cuanto a las areas, al personal y a
la planificacion, permitiendo obtener resultados que le generen beneficios a la

gerencia.
V.1 MEJORA AL SISTEMA DE ALMACENAMIENTO

Grupo Los Alpes tiene como prioridad sustituir el sistema actual de
almacenamiento, que realiza en su planta de San Diego de los Altos, por uno
que le permita: almacenar organizadamente, poseer espacio suficiente para
almacenar y eliminar cualquier material no productivo dentro de sus
instalaciones. Es por esto que surge la necesidad de generar propuestas, que
solucionen los inconvenientes presentados actualmente en las actividades
criticas, los cuales afectan la operatividad del almacén de producto terminado
PET de la empresa.

Para que las operaciones que se ejecutan en el almacén se realicen
adecuadamente, es preciso analizar diversas variables que influyen en la

gestion del mismo, ellas son: demanda, dimensiones y areas del almaceén.

Con respecto a la demanda, es necesario conocer el numero de paletas
solicitadas semanalmente, para ello se hizo uso de la data extraida y

presentada anteriormente en el Capitulo V.

Evaluando los requerimientos, se observo que la capacidad actual de
almacenamiento (155 paletas en piso) no satisface la demanda semanal (225

paletas) del almacén.

A continuacion, en la Tabla 10 se evidencia lo expuesto anteriormente.
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Tabla 10. Demanda semanal del mes de mayo 2012.

Dia Total (paletas)
Semanal 93,17
Semana 2 186,60
Semana 3 226,36
Semana 4 184,37
Semana 5 186,54

Promedio por semana 175,41
Desviacién estandar 49,21
Promedio + desviaciéon 224,62

Fuente: Grupo Los Alpes.

El promedio demandado semanalmente es de 175 paletas, con una
desviacién estandar de 49 paletas, sumando esta desviacion, se obtiene el
valor méximo demandado, el cual es aproximadamente 225 paletas/semana.
Considerando que actualmente la capacidad del almacén es de 155 paletas, se

estudiaran las opciones para el aumento de la capacidad del mismo.

Antes de realizar el redisefio de las instalaciones, es importante definir el
perfil de actividad de los productos almacenados. El mayor volumen de ventas
es ocupado por las presentaciones de 550mL y 330mL, seguidos por 5Ly 1,5L.

En la Gréfica 4, se presenta el porcentaje de ventas que ocupa cada formato.

29%

M330mL. 4550 mL. W1 5L. M5,

Grafico 4. Proporcién de ventas de los formatos.

Fuente: Grupo Los Alpes.

En base a esta proporcion, se debe asignar una posicion especifica para
el almacenamiento de los productos, considerando que aquellos que posean

mayor demanda deben estar cerca del area de despacho. Sin embargo, para
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ubicar los formatos en un lugar especifico es necesario redisefar el area del

almaceén, utilizando todo el espacio disponible.
V.1.1 REDISTRIBUCION DEL ALMACEN

Para el redisefio del almacén se plantean dos (2) alternativas®®, las

cuales son:

1. Realizar cambios en la distribucion del galpén, utilizando un sistema de
almacenamiento en piso.
2. Realizar cambios en la distribucién del galpén, utilizando como sistema de

almacenamiento, estanterias dinAmicas y en piso.

El radio de giro de los montacargas que posee la empresa es de 2,8 m,
sin embargo, se consider6 una holgura aproximada del 20% adicional, para
asegurar que el montacarguista disponga de espacio suficiente para maniobrar;

por lo que se utilizara para el ancho de pasillo, una dimension de 3,5 m.

Es importante sefalizar el piso con franjas de colores para delimitar las
distintas areas del almacén, esto impide la colocacion de material no productivo
y chatarra, tanto en el area de almacenamiento como en los pasillos,

permitiendo el almacenamiento organizado y el libre transito del montacargas.

Para delimitar las areas se hara uso de cintas adhesivas. Los colores a

utilizar, conforme con lo establecido en las normas ANSI Z535.1-1991, seran:

e Amarillo: para pasillos de transito de montacargas y personal.

e Rojo: para zonas expuestas a riesgo eléctrico y presencia de extintores.

Al delimitar las areas, es necesario informar al personal el significado de
los colores antes mencionados, y elaborar un manual informativo acerca de los
riesgos existentes y las precauciones que se deben considerar dentro del

almacén.

' para la formulacién de las alternativas se hizo uso de un diagrama de relacién de actividades, el cual se muestra en el

anexo Q.
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V.1.1.1 ALTERNATIVA 1

Para la elaboracion de esta alternativa, se hizo una redistribucion del
almacén ampliando el area de almacenamiento del mismo. Se seguird usando
el sistema de almacenamiento en piso, el cual logra evitar que los productos se
golpeen unos con otros, es de facil acceso para el manejo de materiales y

facilita el control de stock.

En primer lugar, se realiz6 un cambio de ubicacion para la maquina de
fabricacion de botellones y el area de almacenamiento de los mismos, los
cuales a través de observacion directa y encuestas realizadas al personal,
permitieron concluir que se encontraban mal ubicados, aprovechando
deficientemente el espacio disponible (16,32% de ocupacién del area total). En
la Figura 22, se muestra el esquema realizado para la presente alternativa.
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damaladaora
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:f.[][]m de tapas PET
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= 29,10m -
Figura 22. Esquema de Alternativa 1.

Fuente: Elaboracion Propia.
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A continuacion en la Tabla 11, se detalla el tamafo de las areas

propuestas para la alternativa, asi como la capacidad de las mismas.

Tabla 11. Ocupacion de las areas disefiadas para la Alternativa 1.

Ubicacién ‘ Area ocupada (mz) Capacidad (paletas)
Area 1 137,60 117
Area 2 93,84 70
Area 3 57,75 40
Total 289,19 227

Fuente: Elaboracion Propia.

Con esta alternativa, se estima reducir los problemas de falta de espacio
y disponibilidad de producto en el almacén, a través del aumento de la
capacidad de almacenamiento, sin embargo, esta alternativa no considera una

posible expansién del almacén en caso de que la demanda aumente.

V.1.1.2 ALTERNATIVA 2

Al igual que en la alternativa 1, se hizo una redistribucién del almacén,
ampliando el area de almacenamiento del mismo. Se utilizara como sistema de
almacenamiento estanterias para cargas paletizadas en un area vy

almacenamiento en piso en otra.

Debido a las limitaciones de espacio existentes, es necesario utilizar un
sistema de almacenamiento de estanterias compactas, a fines de aprovechar el
espacio volumétrico del almacén, adicionalmente, como se trata de productos
de alta rotacion y que poseen fecha de expiracién, se precisa de un sistema que
contemple la metodologia FIFO, es por esto, que se escogid la instalacién de

estanterias dinamicas.

Las estanterias dinamicas son estructuras compactas que contienen
rodillos colocados con una ligera pendiente, permitiendo el desplazamiento de
las paletas. Las paletas son introducidas por la parte mas alta, y debido a la
existencia de los rodillos, se desplazan por gravedad y a velocidad controlada,
hasta el extremo opuesto, permitiendo su facil extraccion y contemplando la

metodologia FIFO.
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Al igual que en la alternativa 1, se realiz6 un cambio de ubicacion para la

maquina de fabricacion de botellones y el area de almacenamiento de los
mismos. En la Figura 23, se muestra el esquema realizado para la presente

alternativa.

Dentro del area disefiada para la colocacion de estanterias dinamicas
(area 1), se encuentra una columna que impide situar en un solo bloque dichas
estanterias, por lo que se consideré una separacion®® de 0,6 m entre blogues, la

cual permite el acceso al personal de mantenimiento.

Sumado a esto, para determinar la cantidad de niveles que tendran las
estanterias, se consider6 la altura del entre piso (4,5 m) debido a que, parte del
area 1 se encuentra debajo de la misma. Adicionalmente, se tomo6 en cuenta
que de las paletas a ser almacenadas, la paleta armada con mayor altura
corresponde a los formatos 330mL y 550mL (1,62 m), es por esto, que se

instalaran estanterias dindmicas de dos (2) niveles, de 1,75 m cada uno.
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Figura 23. Esquema Alternativa 2.

Fuente: Elaboracion Propia.

2 |nformacion extraida de la Norma COVENIN 2260-88.
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Para el area 1, se necesitan dos (2) bloques, de una (1) y ocho (8)

separaciones, cuyas especificaciones son mostradas en el anexo T.

Para el area 2, se eligio el sistema de almacenamiento en piso, debido a
las limitaciones de espacio de dicha érea, a la presencia de las escaleras y el

ascensor que dan acceso al entre piso.

A continuacion en la Tabla 12, se presenta informacion detallada de la

capacidad total de almacenamiento que ofrece esta alternativa.

Tabla 12. Ocupacion de las areas disefiadas para la Alternativa 2.

Ubicacion Area ocupada (m2) Capacidad (paletas)
Area 1 198,40 240
Area 2 57,75 40

Total 256,15 280

Fuente: Elaboracion Propia.

En vista de que la capacidad de almacenamiento de las estanterias
instaladas, cubre la demanda semanal del almacén, el area 2 se deja libre para

un aumento de la demanda o una futura expansion del almacén.

Con esta alternativa, se estima reducir los problemas de falta de espacio
y disponibilidad de producto en el almacén a través del aumento de la

capacidad de almacenamiento.
V.1.2 POSICIONAMIENTO DE LOS SKU

Los problemas de almacenamiento sin orden especifico y de ausencia de
ubicacion fijada para cada SKU, son solventados a través de la identificacion

del material y de las areas que custodiaran el mismo.

Para controlar el manejo de materiales se disefié una etiqueta, la cual se
muestra en la Figura 24, esta contiene la informacion necesaria para almacenar

una paleta, que comprende:

e Fecha de elaboracidn, para evitar la salida de mercancia nueva en lugar de
aquella que ya se encuentra almacenada.

o Formato, como referencia para ubicar la paleta en el lugar correspondiente.
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e NUmero de cajas, para asegurar el contenido de cajas que contiene la

paleta.

Fecha de elaboracién:

Formato:

Numero de cajas:

Figura 24. Etiqueta informativa del SKU.
Fuente: Elaboracion Propia.
La etiqueta elaborada sera de material adhesivo para su facil colocacion,
y sera rellenada con la informacion pertinente (usando marcador indeleble) por
el operador a cargo. La etigueta ira ubicada en una de las caras laterales de la

paleta, especificamente en la parte superior central de la misma.

Sumado a esto, para reforzar la implementacién de la metodologia FIFO,
se plantea la identificacién de las paletas con stickers (colocados al lado de la
etiqueta informativa del SKU) de colores que representen la fecha de
produccion de la paleta; por ejemplo, si la paleta fue producida en el mes de
mayo debera tener un sticker color verde, mientras que si una paleta fue
producida en el mes de junio tendra un sticker azul. De esta manera, el
operador contara con una herramienta adicional a la etiqueta informativa para

identificar los productos que llevan mas tiempo almacenados.

La ubicacion para cada SKU variara segun la alternativa de

almacenamiento elegida por la empresa.

Los criterios usados para asignarle ubicacion especifica a cada SKU, se
basaron en la demanda y la rotaciéon de inventarios que posee cada formato,
ubicando aquellos con mayor demanda, cerca del area de despacho, y
asignandole mayor espacio de almacenamiento a aquellos productos con

menor demanda.

Las areas destinadas para el almacenamiento en piso, seran

demarcadas mediante el uso de cintas, formando filas cuya separacion sera de
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1,2 m entre ellas. Los SKU seran agrupados por formato, en cada una de las

filas, en caso de que una de ellas se encuentre incompleta no se podra

completar con un formato diferente, este deberd ser situado en la siguiente fila.

Durante el almacenamiento del material, el montacarguista debera

asegurarse de colocar la paleta, de forma que la etiqueta se encuentre visible.

Es importante mencionar, que en caso de seleccionar la alternativa que
posee como sistema de almacenamiento las estanterias dinamicas, estas
deberan llevar en cada ubicacion una etiqueta que contenga el tipo de formato

gue se debe almacenar en el mismo.

A continuacion en la Figura 25, se presentan las distribuciones realizadas

para cada una de estas alternativas.

Alternativa 1 Alternativa 2

Area 1 Area 1: Estanterias Dinamicas (vista Frontal)

Area 2: Almacenamiento en Piso

Area 2

[*—"1—1,20m

Area 3 Leyenda:

550 mL

330 mL

5L

15L

Libre

Figura 25. Ubicacién de SKU para las alternativas 1y 2.

Fuente: Elaboracion Propia.
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V.2 PROPUESTA PARA LA GESTION DEL PERSONAL

Segun el andlisis realizado en el capitulo anterior (Capitulo V), es
necesario presentar soluciones en materia de personal el cual influye en los

procesos productivos del almacén.

Con la finalidad de disminuir los problemas vinculados a la realizacién de
actividades dentro del almacén, se describiran los cargos del personal
encargado de las mismas, en funcién de los objetivos y las competencias que

poseen.

El formato elaborado® desglosa el perfil del personal perteneciente a la
gerencia de logistica, el cual es ubicado dentro del departamento de almacén.
Adicionalmente, se asignaron las relaciones del cargo con respecto a otros
empleados, los procesos involucrados, funciones generales, actividades
especificas a realizar, y los requerimientos minimos que se deben tener para

ocupar el cargo.

A través de un benchmarking?, se obtuvieron los perfiles de cargos
requeridos por diversas empresas, permitiendo establecer los pardmetros
mencionados anteriormente, sin embargo queda por parte de la gerencia de
recursos humanos de la empresa, verificar y adaptar la informacion

suministrada.

Los cargos propuestos se muestran de forma detallada en la Figura 26,

éstos son: supervisor de almacén, almacenista general y montacarguista.

%L E| formato de los cargos descritos se encuentra en los anexos X, Y, Z.
22 Benchmarking: es el proceso sistematico y continuo para evaluar los productos, servicios y procesos de trabajo que
realizan las organizaciones con el propésito de realizar mejoras  organizacionales.  Fuente:

http://benchmarking.galeon.com/definicion.html
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Gerencia de
Logistica

Departamento de | Departamento de
Almacén Envasado

Supervisor de
Almacén

Almacenista General i Montacarguista

Figura 26. Propuesta de estructura de cargos para la gerencia de logistica.
Fuente: Elaboracion propia.

Al organizar el personal en cargos especificos, surge la necesidad de
capacitarlo para mejorar su desempefio y evitar la mala practica de las
actividades asignadas, sin embargo los cursos de capacitacion de personal a
realizar, dependeran de la disponibilidad de la gerencia de recursos humanos

para la asignacion de los cargos propuestos.

El personal asignado para el cargo de montacarguista, debe ser
capacitado segun los requerimientos de la norma venezolana COVENIN 3175-
2005.

Para disminuir la baja disponibilidad de personal, se propone balancear
las cargas de trabajo, segun las actividades especificas que éste debe realizar y

asi evitar la contratacion de personal adicional.

Con esta propuesta se estima establecer un orden en la estructura
organizativa del almacén, balancear la carga de trabajo del personal, y evitar la
baja disponibilidad del mismo para ejecutar determinada actividad.
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V.3 PROPUESTA DE PLANIFICACION

El objetivo de esta propuesta consiste en presentar un método de
planificacion de la demanda, que le permita a Grupo Los Alpes establecer una
estrategia de operacion ante la demanda futura.

Adicionalmente, se definirdn una serie de indicadores de gestion para
evaluar el desempefio de las actividades realizadas en el almacén, permitiendo
detectar las debilidades y generar un plan de accién que logre mejorar los

resultados obtenidos.

Para elaborar el prondstico de la demanda, es necesario la recoleccion
de data histérica. La cantidad de informacion a manejar dependera del tiempo

que se desee realizar la proyeccion.

Para obtener un prondstico cercano a la realidad, se propone realizar
previsiones a corto plazo a través del método de promedio movible simple,
utilizando como horizonte cuatro (4) semanas, de forma que se obtenga con
precision las cantidades a ser producidas y asi determinar la capacidad de
almacenamiento necesaria para ese periodo. Es importante resaltar que para el
uso de este meétodo, no debe existir estacionalidad ni tendencias en la

demanda.

El célculo de las previsiones?® se realiza de la siguiente manera:

Siendo:
£+1  pronaostico del siguiente periodo.
n: nimero de periodos.
D,_: dato real ocurrido en el periodo t-i.
Con la finalidad de encontrar oportunidades de mejora y garantizar el

buen funcionamiento de cada uno de los procesos logisticos que se llevan a

2 El anexo AC muestra un ejemplo de calculo a través de este método.
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cabo en el almacén, se propone de forma teérica®®, el uso de indicadores que
midan semanalmente: porcentaje de cumplimiento de pedidos, rotacion de

inventarios, nivel de servicio y error de pronaostico.

e Porcentaje de cumplimiento a tiempo de pedidos: con el objetivo de medir
el nimero de pedidos satisfechos a tiempo, con respecto a todos los
despachados, este indicador permite detectar la proporcion de pedidos

insatisfechos y su valor ideal es 100. Su formula es la siguiente:

Cantidad de 6rdenes despachadas
completas y a tiempo X100 (6)
Cantidad de ordenes despachadas

% de cumplimiento a tiempo de pedidos =

e Rotacion de inventarios: el objetivo de este indicador es controlar la
rapidez con la que salen los productos del almacén. Las unidades de trabajo
son Bs. 6 unidades y se deberan utilizar de forma uniforme en el cociente. Su

férmula es la siguiente:

Mercancia vendida (paleta) ( )

Rotacion de inventarios (N veces) = —— ,
Promedio de inventario (paleta)

¢ Nivel de servicio: el objetivo de este indicador es reflejar el comportamiento
de la planificacion de la demanda y la gestion de inventarios. Adicionalmente,
cuando este indicador arroje un valor menor al 95%, se deben tomar
medidas pertinentes para incrementar los resultados. Su férmula es la
siguiente:

Ventas en SKU totales
Pedidos en SKU solicitados

% Nivel de servicio = X 100 (8)

e Error de pronostico: el objetivo de este indicador es obtener la diferencia
entre demanda real y demanda planificada. Adicionalmente, cuando este
indicador arroje un valor mayor al 30%, se deben tomar medidas pertinentes

para disminuir los resultados. Su formula es la siguiente:

|Venta real-Venta planificadal|

% Error de pronéstico = X 100 (9)

Venta planificada

2 Para ejemplo de calculo, ver anexo AD.
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V.4 EVALUACION TECNICA, ECONOMICA Y FINANCIERA DE LAS
PROPUESTAS PRESENTADAS

Una vez presentadas las propuestas, se procede a realizar la evaluacion
técnica, economica y financiera, que le permitird a Grupo Los Alpes escoger la

alternativa mas conveniente y que a su vez sea la mas favorable.
V.4.1 EVALUACION TECNICA

Para comprobar la factibilidad de las propuestas realizadas
anteriormente, se llevo a cabo una evaluacion técnica, tomando en cuenta cada

uno de los factores que mejoran la gestion actual.

V.4.1.1 FACTIBILIDAD TECNICA DE LA PROPUESTA DE MEJORA AL
SISTEMA DE ALMACENAMIENTO

Para la evaluacién técnica de esta propuesta, se utiliz6 como criterio de
apreciacion: la capacidad de almacenamiento, porcentaje de ocupacion de las

areas, distancias recorridas y aprovechamiento del espacio volumétrico.

Se consider6 una “Alternativa 0”, la cual supone no realizar ningun
cambio en el método de gestibn actual. Esto se realizé con la finalidad de
comparar los criterios establecidos con respecto a la situacion actual del

almacén.

El rango de puntuacién utilizado para evaluar cada propuesta, se
encuentra entre los valores 1 y 5, asignandole el valor uno (1) al criterio menos
conveniente, cinco (5) al mas conveniente e interpolando linealmente entre el

rango establecido para hallar la puntuacién intermedia.

La informacion detallada de cada propuesta, en referencia a cada criterio
considerado para la evaluacion, es mostrada en la Tabla 13.

En la Tabla 14, se muestra la distribucion de la puntuacion asignada a los

criterios seleccionados para la evaluacion de las propuestas.
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Tabla 13. Comparacion de las Propuestas.

Capacidad de % PIEMEE (e 16 Aprovechamiento

distancias
recorridas para
almacenar (m)

Almacenamiento ocupacion
(paletas) del almacén

del espacio
volumétrico

Alternativa 0 155 16,32
Alternativa 1 227 25,34 24,77 No
Alternativa 2 280 22,45 28,14 Si

Fuente: Elaboracion Propia.

Tabla 14. Evaluacion de criterios.

Alternativa 0 Alternativa 1 Alternativa 2

0 i i >
Criterio Evaluacién SR EDR Evaluacion SUELEEE Evaluacion =G
r por peso por peso por peso
Capacidad de 50% 1,0 05 35 18 5,0 25
almacenamiento
% de ocupacion 20% 1,0 0,2 5,0 1,0 3,7 0,7
Promedio de
distancias recorridas | 15% 1.3 0,2 5,0 0,8 1,0 0,2
para almacenar
Aprovechamiento o
espacio volumétrico 15% 1.0 02 1.0 02 5.0 08
Total 100% 4,3 1,0 14,5 3,7 14,7 4,1

Fuente: Elaboracion Propia.

Segun la evaluacion anterior, las alternativas 1 y 2, son técnicamente
factibles, sin embargo en base a los criterios evaluados, la alternativa 2 obtuvo

un mayor puntaje, superando en un 9,8% a la alternativa 1.

V.4.1.2 FACTIBILIDAD TECNICA DE LAS PROPUESTAS DE: GESTION DE
PERSONAL Y PLANIFICACION

Para la evaluacion de estas propuestas, se consideré la existencia de la
gerencia de recursos humanos y logistica de la empresa, por lo que el personal
que labora en las mismas seran los encargados de evaluar la implementacion

de las propuestas formuladas.

Estas propuesta son factibles, ya que existe disposicion de ambas

gerencias de la empresa para su evaluacion y ejecucion.
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V.4.2 EVALUACION ECONOMICA

Las propuestas presentadas en el capitulo anterior, son técnicamente
viables, sin embargo es necesario evaluar economicamente cada una de ellas,
para determinar los costos en los que se deben incurrir al llevar a cabo la

implementacion de las mismas.

V.4.2.1 COSTOS DE IMPLEMENTACION DE LA PROPUESTA DE MEJORA
AL SISTEMA DE ALMACENAMIENTO

Las alternativas presentadas involucran la reubicacion de maquinaria
pesada existente dentro del almacén. Para la estimaciéon del costo que
contempla la reubicacién de dicha maquinaria, se le consulté al personal técnico

que labora en la empresa.

A continuacion, en la Tabla 15, se desglosa el presupuesto obtenido para

la reubicacion de la maquinaria antes mencionada.

Tabla 15. Costo de reubicacion de maquinaria pesada.

Cantidades

N _— Costo/unidad . : Costo total
Descripcion de los requerimientos Unidad necesarias
(Bs) ; (Bs)
(unidades)
Cable 45 m 200 9.000
Adhesivo para cableado eléctrico 9 rollo 30 270
Tuberias para cableado eléctrico 80 m 140 11.200
Tuberias para agua 95 m 140 13.300
Tuberias para gas 120 m 140 16.800
Extras (codos, conexiones) - - 3.000 3.000
Mano de obra 30.000 - - 30.000
TOTAL 83.570

Fuente: Elaboracion Propia.

Para obtener los requerimientos de inversion de las propuestas
formalizadas, se realizd la estimacion de los costos necesarios para la
implementacion de las mismas. A continuacion, en las Tablas 16 y 17, se
detallan los costos de inversion para las alternativas 1 y 2 respectivamente. El
costo presentado para la instalacion de las estanterias dinamicas, se obtuvo a

través de un presupuesto solicitado a la empresa Mecalux® a través de

% E| presupuesto emitido se encuentra en el anexo AE.
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comunicacion por correo electronico durante los meses de julio y agosto de
2012.

Tabla 16. Costos asociados a la implementacién de la Alternativa 1.

Cantidades Costo

Costo/unidad Unidad necesarias total

Descripcion de los requerimientos

53 (unidades)  (Bs)
Reubicacién Maguinaria pesada 83.750 - -| 83.750
Adhesivo delimitador de areas de almacenamiento 150 rollo 3 450
Adhesivo delimitador de areas de maquinaria pesada 160 rollo 2 320
Etiquetas de identificacion de paletas 5 - 227 1.165
TOTAL | 85.685

Fuente: Elaboracion Propia.

Tabla 17. Costos asociados a la implementacién de la Alternativa 2.

L . Costo/unidad ; Cantidaqles Costo
Descripcion de los requerimientos (Bs) Unidad necesarias |, ° (Bs)
(unidades)

Reubicacién Maquinaria pesada 83.750 - - 83.750

Adhesivo delimitador de areas de almacenamiento 150 rollo 3 450

Adhesivo delimitador de areas de maquinaria 160 rollo > 320
pesada

Compra e instalacion de estanterias dinamicas 950 set 360 | 342.000

Traslado de estanterias 30.000 set - 30.000

Etiquetas de identificacion de paletas 5 - 280 1.400

TOTAL | 457.920

Fuente: Elaboracion Propia.

Como se puede observar, existe un incremento en los costos de
implementacion de la alternativa 2, esto se debe a los costos asociados a la

instalacion de estanterias dinamicas.

En la Tabla 18, se resumen los costos de implementacion de las

alternativas.

Tabla 18. Resumen de los costos de implementacion de las alternativas.

Alternativa Costo (Bs)

Alternativa O 0
Alternativa 1 85.685
Alternativa 2 457.920

Fuente: Elaboracion Propia.

Segun la informacion suministrada por la gerencia durante el mes de
mayo de 2012, los ingresos por ventas adquiridos fueron de Bs. 22.686.618

reportando un porcentaje de ganancia del 15% sobre el monto percibido,
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obteniéndose que la inversion requerida para la implementacion de las

propuestas realizadas es factible para la empresa.

V.4.2.2 COSTOS DE IMPLEMENTACION DE LA PROPUESTA DE GESTION
DE PERSONAL Y PLANIFICACION

La estimacion de los costos asociados a la implementacion de estas
propuestas corren por cuenta de la empresa debido a que, solo se requiere del
uso de horas del personal perteneciente a la gerencia de recursos humanos y
logistica para la ejecucion de las propuestas.

V.4.3 EVALUACION FINANCIERA

En la presente evaluacion, se pretende medir el impacto financiero que
tendra Grupo Los Alpes al implementar las propuestas presentadas. A través de
consultas en diversas paginas web dedicadas a la compra/venta y alquiler de
inmuebles, se determin6 que el costo de areas en el sector San Diego de los
Altos es de 4.000 Bs./m?.

A continuacién, en la Tabla 19, se muestran las comparaciones
realizadas para las alternativas planteadas, tomando como referencia los

valores actuales.

Tabla 19. Comparacion econémica-financiera de las alternativas.

Costo de
Almacenamiento por
paleta (Bs.)

Alternativa Alternativa Alternativa

Area requerida para el Costo de Almacenamiento por
almacenamiento (m2) m? (Bs.)

Fuente: Elaboracién Propia.

Como se puede observar, ocurre una reduccion del 24% en el costo de
almacenamiento al utilizar la alternativa 2 y un incremento de 6,2%, ambas con

respecto al sistema de almacenamiento actual.
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Partiendo de la ecuacion para calcular el valor presente neto (VPN), se
procedié a calcular los VPN de las alternativas propuestas. Segun consultas
realizadas al fabricante de las estanterias dindmicas, éstas se deprecian en 10
afos, y el costo de mantenimiento anual es aproximadamente 10% del valor del

equipo. Sumado a esto, la empresa manifesté usar una TRAM de 20%.

Alternativa 1 Alternativa 2

Depreciacion = 34.200 Bs.
|

[

LLLLLLLLLL
L LLLLLLLLT. TTTTTTT

T
l Mantenimiento
de las estanterias =
Inversion= 497.920 Bs. 328.320 Bs.

Inversién= 85.685 Bs.

VPN = -85.685 VPN =-1.731.009

Ambas alternativas tienen VPN < 0, lo que significa una disminucion en el
valor de la empresa, esto se debe a la inversibn requerida para la
implementacion de las alternativas y al costo de mantenimiento anual

demandado por la alternativa 2.
V.4.4 SELECCION DE LA PROPUESTA

En vista de que las alternativas 0, 1 y 2 son excluyentes, es necesario
elegir la mas conveniente para la empresa. Siguiendo el criterio de evaluacion
utilizado para la evaluacion técnica (rango 1-5), se incluy6 entre los criterios a
evaluar, los costos de implementacién (evaluacion econdmica), la relaciéon
costo-beneficio y el valor presente neto (evaluacién financiera) de las
propuestas.

A continuacioén, en la Tabla 20, se presentan los resultados obtenidos al

evaluar cada una de las alternativas existentes.
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Tabla 20. Evaluacion técnica, econémica y financiera de las propuestas.

Propuesta 0 Propuesta 1 Propuesta 2

Evaluacion Criterio Evaluacion Peso Evaluacién Peso Evaluacion Peso

Capacidad de o
almacenamiento 30% 1,00| 0,30 3,50| 1,05 5,00 1,50
% de ocupacién 5% 1,00| 0,05 5,00| 0,25 3,72| 0,19
Promedio de
Técnica | distancias 5% 1,32| 0,07 5,00| 0,25 1,00| 0,05
recorridas para
almacenar
Aprovechamiento o
espacio vertical 25% 1,00| 0,25 1,00| 0,25 5,00 1,25
Econémica | S9S10S 30% 5,00| 1,50 4,25| 1,28 1,00| 0,30
asociados
Financiera | VPN 5% 5,00| 0,25 480| 0,24 1,00| 0,05
Total | 100% 14,32 | 2,42 23,55| 3,32 16,72 | 3,34

Fuente: Elaboracion Propia.

Una vez realizada la evaluacion presentada anteriormente, se enumeran

las alternativas (siendo la primera la mas conveniente) de la siguiente manera:

1. Alternativa 2: con un peso de 3,34, esta alternativa es mas conveniente en
41,75% comparada con la alternativa 0,5%, y 38% con respecto al sistema
actual.

2. Alternativa 1. con un peso de 3,32, esta alternativa es 37,5% mas
conveniente que el sistema actual (Alternativa 0).

3. Alternativa O.
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CAPITULO VI
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

VI.1 CONCLUSIONES

El presente Trabajo Especial de Grado permiti6 formular propuestas de
mejora a la gestibn actual de almacén de producto terminado PET,
perteneciente a la empresa de Grupos Los Alpes.

e Las operaciones que se realizan en el almacén de producto terminado PET
son: recepcion de mercancia, almacenamiento y procesamiento de los pedidos.
e Los productos producidos por la planta son: Agua Mineral Los Alpes en
presentaciones de 330 mL, 550 mL, 1,5 L y 5L.

e Se diagnosticaron las variables con mayor peso que afectan el buen
funcionamiento de la gestion actual, las cuales son: almacenamiento, personal y
planificacion.

e Se plantearon dos (2) alternativas, para una nueva distribucion del almacén,
obteniéndose, un aumento de la capacidad de almacenamiento de 46,45% para
la alternativa 1 (227 paletas), y 80,64% para la alternativa 2 (280 paletas), con
respecto a la situacién actual (155 paletas).

e Con las alternativas planteadas se aumenté el porcentaje de ocupacién del
almacén en 9,02%, utilizando como método Unicamente almacenamiento en
piso (25,34% ocupacion total para la alternativa 1), y 6,13% utilizando como
método almacenamiento en piso y estanterias dinamicas (22,45% ocupacion
total sin contar el espacio volumétrico aprovechado para la alternativa 2), con
respecto al porcentaje de ocupacion actual, el cual se encuentra en 16,32%.

e Las alternativas propuestas cubren la demanda promedio semanal del
almacén (225 paletas), sin embargo en caso de un crecimiento inesperado o
una posible expansion del almacén, la alternativa que permite cubrir este

incremento es la alternativa 2 (280 vs. 227 paletas que ofrece la alternativa 1).
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e Se desarrollé una politica de almacenamiento de productos, partiendo de la
sefalizacion de las areas de almacenamiento y de la identificacion del material
(a través del uso de etiguetas), tomando en cuenta la ubicacion asignada para
cada producto y facilitando el orden en el almacenamiento de los mismos.

e No existen cargos definidos en la empresa, por lo que se planted la
descripcion de tres (3) perfiles de cargos, disefiados para balancear la carga de
trabajo e incrementar la disponibilidad del personal al momento de ejecutar una
actividad.

e Se planteé como método de prondstico de la demanda, el promedio movil
simple, el cual permite calcular las previsiones necesarias para elaborar planes
de produccién de acuerdo con los requerimientos del cliente.

e La empresa no maneja indicadores de gestion, por lo que se disefiaron
cuatro (4) indicadores de gestion, de los cuales dos (2) son destinados para
evaluar el servicio al cliente, uno (1) la gestién de inventarios y uno (1) para la
planificacion, permitiendo controlar y encontrar oportunidades de mejora en la
gestiéon del almacén.

e El costo de implementar la propuesta de mejora al sistema de
almacenamiento, es aproximadamente Bs. 85.685 para la alternativa 1 y Bs.
457.920 para la alternativa 2, estos montos representan el 2,51% y 13,45%,
respectivamente de las ganancias mensuales reportadas por la empresa,
guedando por parte de Grupo Los Alpes, la decisién de implementar o no las
propuestas realizadas.

e La alternativa 2 es la mas conveniente un 0,5%, con respecto al peso de la
alternativa 1, y en 38% con el sistema actual.

e La implementacion de las propuestas, dependera de lo que la empresa elija,
si desea trabajar a corto plazo y sélo aumentar las ganancias puede seleccionar
la alternativa 1, pero si apunta a un crecimiento largo plazo, podria elegir la
alternativa 2.
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VI.2 RECOMENDACIONES

Con la realizacion del presente TEG, se recomienda a la empresa:

Implementar el presente Trabajo Especial de Grado.
Evaluar e implementar los perfiles de cargos propuestos.
Implementar y mantener un sistema de pronostico de la demanda.

Realizar un estudio mas exhaustivo del comportamiento historico de la

demanda a fin de seleccionar un método de prondstico y un modelo de

planificacion de inventarios que se ajuste mejor a la realidad de la empresa.

Calcular el inventario de seguridad correspondiente para cada formato.
Solucionar el tema de custodia y control de entrada de personas ajenas al
almaceén sin autorizacion previa por parte de la gerencia.

Estandarizar los procesos con el fin de adecuar cada una de las actividades
realizadas en el almacén a los procedimientos establecidos.

Estudiar los puestos de trabajo para mitigar los tiempos de ocio existentes
durante la ejecucion de procesos.

Crear un plan de higiene y seguridad ocupacional. Adicionalmente, se
recomienda entrenar al personal en el tema y velar por el uso de los equipos

de proteccién personal por parte de los operadores de la planta.
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ANEXO A. PRESENCIA DE CHATARRA Y MATERIAL NO PRODUCTIVO EN
EL AREA DE ALMACENAMIENTO.

> vy

Fuente: Propia.
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ANEXO B. AREA DE EMBALADO DEL ALMACEN.

Fuente: Propia.
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ANEXO C. MAQUINARIA PESADA DE FABRICACION DE BOTELLONES Y
TAPAS PET.

Fuente: Propia.
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ANEXO D. AREA DE ALMACENAMIENTO DE BOTELLONES VACIOS.

WY
LTV AT

.
4
L LRV A«

Fuente: Propia.
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Fuente: Propia.
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ANEXO F. FLUJOGRAMA DE DESPLIEGUE DE PREPARACION DE
MATERIAL.

E M PR ESA: AG UA M I N E RAL LOS ALP ES :EiTéA(}DgéoPsﬁ/!;oiilLANA PINON / YOANA

PROCESO: PREPARACION DEL MATERIAL pag. 1/1

SUPERVISOR OPERADOR OBSERVACIONES

INICIO

Verificar que la Col’ocar Ia paleta Si la paleta se encuentra en muy
paleta se encuentre > pacl] 'E“‘?° el mal estado, se debe cambiar por

en buen estado RETTiE otray seguir el proceso

empaquetadora
|
v
Coordinar los - Es formato de

formatos a realizar o 330 mL.? + Si

No Cargar 108 cajas

sobre la paleta

Es formato de

500 mL.? Si

Cargar 84 cajas
sobre la paleta

Es formato de
1,5L.?

Si

Cargar 56 cajas
sobre la paleta

Es formato de

5L? Si

Cargar 63 cajas
sobre la paleta

Llenar la paleta
segun el formato
definido

vy

Buscar transpaleta
para trasladar la
paleta llena

Trasladar la paleta

erifica que el proceso .
Y P al area de El operador anota en el cuaderno
se haya llevado YA .
recoleccion del de control, el nimero de paletas
correctamente y
montacargas cargadas al final del turno

Fuente: Elaboracién Propia.
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Operacién

ANEXO G. DIAGRAMA DEL PROCESO DE PALETIZADOS DE TODOS LOS FORMATOS *

Actividad

PET 330

PET 550

PET15L

Anexo G

PETS5L

mL (min)

mL (min)

(min)

(min)

O O = D v Area de paletas vacias almacenadas 00:00+00:00 | 00:00+00:00 | 00:00+00:00 | 00:00+00:00
O O » D \ Trasladar de paleta al area de paletizado | 00:07+00:02 | 00:13+00:03 | 00:08+00:02 | 00:15+00:13
o O = D \ Colocar separadores 00:11+00:05 | 00:11+00:19 | 00:08+00:03 | 00:45+00:09
o O > ) v Espera de producto terminado ala salida | 4.5.01:12 | 00:00£00:01 | 01:11+01:10 | 00:00£00:00
de la empaquetadora
o O » D v Petrar caja de producto terminado con | 5:1,.00:02 | 01:01:00:10 | 00:00£00:01 | 00:00£00:01
o O = D \ Montar cajas de producto terminado 01:12+00:31 | 00:10+00:01 | 01:02+00:13 | 01:34+00:21
o O = D \ Colocar separadores 00:09+00:02 | 01:31+00:56 | 00:09+00:03 | 03:32+01:18
o O > ) v Espera de producto terminado ala salida | 41.53.01:21 | 00:00+00:00 | 01:06+00:58 | 00:00+00:00
de la empaquetadora
o O » D v Petrar caja de producto terminado con | 5:1,.00:01 | 00:45+00:23 | 00:00£00:00 | 00:25+00:05
° O = D Y Montar cajas de producto terminado 01:11+00:23 | 00:15+00:04 | 00:59+00:13 | 00:00+00:00
° O = D v Colocar separadores 00:12+00:05 | 02:41+02:13 | 00:08+00:03 | 00:00+00:00
0 O > ) v Espera de producto terminado a la salida | :59.00:45 | 00:00+00:00 | 01:55+01:07 | 01:29+00:12
de la empaquetadora
o O - D v Retirar caja de producto terminado €N 1 6,01400:03 | 01:08400:26 | 00:00£00:02 | 01:45+01:32
o O = D \ Montar cajas de producto terminado 01:20+00:29 | 00:11+00:05 | 01:02+00:13 | 00:24+00:07
° O = D \ Colocar separadores 00:12+00:06 | 03:17+02:22 | 00:08+00:02 | 00:00+00:00
0 O EN > v Espera de producto terminado ala salida | (1 .34.01.00 | 00:01+00:03 | 00:59400:42 | 00:00400:00
de la empaquetadora
o O - D v Petrar caja de producto terminado €N 1 60,00+00:02 | 01:10400:25 | 00:01400:02 | 01:44200:21
L] O = D \ Montar cajas de producto terminado 01:17+00:32 | 00:06+£00:02 | 01:04+00:14 | 00:14+00:15
L] O = D \ Colocar separadores 00:12+00:04 | 02:35+£02:08 - -
o 0 o > v Espera de producto terminado a la salida 01:04+00:49 | 00:59+00:15 - -
de la empaquetadora

p

% | os datos presentados representan el promedio y la desviacién estandar equivalente a 30 mediciones. Para detalles con respecto a las mediciones realizadas ver anexo H,

LJIyK.
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Anexo G

- L . . PET 330 PET 550 PET15L PET5L
Operacidn | Inspeccion Transporte  Demora | Almacenaje Actividad ) mL (min)
o 0 - D v Retirar caja de producto terminado con 00:00400:00 | 01:12+00:27 - -
defectos

° O = D \ Montar cajas de producto terminado 01:21+00:29 | 00:08+00:03 - -

° O = D \ Colocar separadores 00:12+00:06 | 00:14+00:08 - -

o 0 o > v Espera de producto terminado a la salida 01:03+01:00 | 00:00+00:02 ) }
de la empaquetadora

o 0 - D v Retirar caja de producto terminado con 00:01+£00:03 | 00:58+00:09 ) )
defectos

o O = D \ Montar cajas de producto terminado 01:15+00:28 | 00:06+00:01 - -

o O = D \ Colocar separadores 00:12+00:06 | 00:29+00:20 - -

o 0 o > v Espera de producto terminado a la salida 01:06+01:00 | 00:00+00:00 ) }
de la empaquetadora

o 0 - D v Retirar caja de producto terminado con 00:01+00:02 | 01:01+00:19 ) )
defectos

o O = D \ Montar cajas de producto terminado 01:20+00:34 | 00:09+00:06 - -

° O = D Y Colocar separadores 00:10+00:05 | 00:47+00:33 - -

o 0 o > v Espera de producto terminado a la salida 01:25+01:24 | 00:01+00:03 ) )
de la empaquetadora

o 0 N D v Retirar caja de producto terminado con 00:01+00:23 | 00:56+00:26 ) )
defectos

° O = D Y Montar cajas de producto terminado 01:15+00:34 | 00:00+00:00 - -

° O = D Y Colocar separadores 00:11+00:06 | 00:00+00:00 - -

o 0 o > v Espera de producto terminado a la salida 00:52+00:56 | 00:00+00:00 ) )
de la empaquetadora

o 0 N D v Retirar caja de producto terminado con 00:00+00:00 | 00:00+00:00 ) )
defectos

° O = D 4 Montar cajas de producto terminado 01:14+00:25 | 00:18+00:03 - -

O O = ] 4 Buscar transpaleta 00:17+00:02 | 00:13+00:02 | 00:11+00:01 | 00:10+00:01

° O = D \ Recoger paleta 00:37+00:05 | 00:30+£00:07 | 00:11+00:02 | 00:15+00:03

o O » D v ;ﬁjﬁ‘g;" paleta al area de recepcion del | 4. 55,00:04 - 00:57+00:24 | 00:17+00:04

O O = D v Area de recepcion del almacén 00:00+00:00 | 00:00+00:00 | 00:00+00:00 | 00:00+00:00

Total 24:36+03:52 | 22:23+05:42 | 10:19+04:11 | 12:50+01:40

Fuente: Elaboracion propia.
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ANEXO H. DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS DE PALETIZADO DE PET 330 mL.

Anexo H

Medicion
Desviacion iEpe
30 Promedio a actividad
Estandar X
mln
o O Area de paletas 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 00:00 00:00 |  00:00£00:00
vacias almacenadas
o O Trasladar de paleta | 00:11 | 00:04 | 00:06 | 00:05 | 00:10 | 00:06 | 00:05 | 00:10 | 00:06 | 00:05 | 00:07 | 00:08 | 00:06 | 00:05 | 00:05 | 00:07 | 00:10 | 00:08 | 00:06 | 00:06 | 00:06 | 00:08 | 00:06 | 00:08 | 00:05 | 00:06 | 00:07 | 00:07 | 00:07 | 00:06 00:07 00:02 | 00:0700:02
al area de paletizado
° O Sg")‘;f:émes 00:10 | 00:12 | 00:06 | 00:07 | 00:06 | 00:11 | 00:06 | 00:07 | 00:12 | 00:10 | 00:11 | 00:06 | 00:19 | 00:15 | 00:24 | 00:07 | 00:06 | 00:14 | 00:17 | 00:12 | 00:08 | 00:07 | 00:18 | 00:15 | 00:07 | 00:06 | 00:11 | 00:17 | 00:14 | 00:12 00:11 00:05 | 00:11+00:05
o O Esrﬁl‘?r';ggsrl‘;dsﬁga 00:00 | 00:54 | 04:35 | 03:20 | 04:10 | 01:16 | 02:25 | 00:24 | 00:50 | 01:27 | 00:00 | 00:11 | 00:09 | 01:43 | 01:25 | 00:00 | 00:24 | 00:47 | 00:09 | 00:11 | 00:00 | 00:24 | 01:23 | 01:02 | 00:53 | 00:00 | 01:43 | 00:24 | 00:59 | 00:00 01:02 01:12 | 01:02:01:12
de la empaquetadora
o O sf;ijrﬁétf)atj:ri?nado 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:12 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:06 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 00:01 00:02 |  00:01+00:02
con defectos
° O Montar cajas de 00:39 | 01:31 | 00:58 | 01:08 | 00:41 | 01:20 | 00:45 | 00:55 | 02:34 | 00:41 | 00:55 | 00:45 | 02:34 | 00:59 | 01:08 | 01:15 | 00:41 | 00:44 | 01:26 | 01:24 | 00:47 | 01:36 | 01:56 | 01:28 | 01:37 | 01:26 | 01:20 | 00:45 | 00:41 | 01:31 01:12 00:31 | 01:12+00:31
producto terminado
° O ggggf:&ores 00:08 | 00:07 | 00:07 | 00:18 | 00:08 | 00:07 | 00:09 | 00:10 | 00:10 | 00:06 | 00:08 | 00:07 | 00:08 | 00:12 | 00:10 | 00:10 | 00:11 | 00:08 | 00:09 | 00:11 | 00:10 | 00:12 | 00:06 | 00:10 | 00:07 | 00:08 | 00:09 | 00:10 | 00:07 | 00:06 00:09 00:02 |  00:09+00:02
o O Esrfn‘?gzggsrlgdsﬁga 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:58 | 00:11 | 01:23 | 03:42 | 01:34 | 00:12 | 01:02 | 01:09 | 01:14 | 01:02 | 00:12 | 01:18 | 00:00 | 04:35 | 03:24 | 00:50 | 00:21 | 01:15 | 02:22 | 03:17 | 00:28 | 04:32 | 00:54 | 02:46 | 00:11 | 01:23 | 01:27 01:23 01:21 | 01:23:01:21
de la empaquetadora
o O sf(;(‘jrjgtﬁ:ri?nado 00:00 | 00:00 | 00:14 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:09 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:06 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 00:01 00:03 | 00:01+00:01
con defectos
° O Montar cajas de 01:04 | 00:52 | 00:41 | 01:56 | 01:31 | 01:34 | 01:35 | 00:45 | 00:41 | 01:20 | 00:41 | 00:45 | 01:10 | 00:45 | 01:26 | 01:26 | 01:36 | 01:15 | 00:44 | 01:15 | 01:15 | 00:45 | 01:22 | 00:45 | 00:44 | 01:10 | 01:36 | 01:17 | 01:54 | 01:26 01:11 00:23 | 01:1100:23
producto terminado
. O gé’;‘;f:éores 00:07 | 00:24 | 00:07 | 00:15 | 00:06 | 00:10 | 00:10 | 00:08 | 00:19 | 00:09 | 00:06 | 00:08 | 00:11 | 00:15 | 00:12 | 00:06 | 00:09 | 00:09 | 00:12 | 00:16 | 00:18 | 00:08 | 00:12 | 00:07 | 00:15 | 00:12 | 00:18 | 00:14 | 00:17 | 00:18 00:12 00:05 | 00:12+00:05
o O Esrfn?r’]:\gg;’rlgdsﬁga 01:18 | 00:24 | 00:00 | 00:12 | 01:23 | 00:12 | 00:06 | 00:24 | 01:23 | 00:47 | 00:00 | 00:24 | 00:50 | 02:33 | 00:00 | 02:36 | 01:24 | 00:53 | 01:33 | 01:02 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 04:10 | 01:27 | 03:44 | 01:16 | 00:44 | 00:00 | 00:43 00:59 01:05 | 00:59:00:45
de la empaquetadora
o O gfr;(ijritgatj:rdm?nado 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:12 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:09 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 00:01 00:03 | 00:01+00:03
con defectos
° O Montar cajas de 01:26 | 01:34 | 00:55 | 01:35 | 01:15 | 01:56 | 01:08 | 01:31 | 01:26 | 02:34 | 00:44 | 01:17 | 01:26 | 01:31 | 01:08 | 01:17 | 00:55 | 00:41 | 02:34 | 01:56 | 00:41 | 00:59 | 01:20 | 01:54 | 01:26 | 01:08 | 01:15 | 00:47 | 00:49 | 00:55 01:20 00:29 | 01:20+00:29
producto terminado
. O gg;‘;f:gores 00:09 | 00:25 | 00:08 | 00:17 | 00:09 | 00:12 | 00:15 | 00:17 | 00:14 | 00:06 | 00:14 | 00:10 | 00:12 | 00:06 | 00:07 | 00:12 | 00:32 | 00:07 | 00:08 | 00:07 | 00:19 | 00:09 | 00:16 | 00:14 | 00:09 | 00:10 | 00:12 | 00:09 | 00:11 | 00:15 00:12 00:06 | 00:12+00:06
o O Effn‘?;:\gggrl‘;dsﬁga 00:21 | 00:58 | 04:42 | 01:02 | 01:27 | 01:16 | 00:05 | 01:27 | 01:16 | 04:42 | 00:12 | 00:58 | 00:00 | 00:44 | 02:50 | 00:00 | 00:32 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:17 | 01:25 | 00:00 | 01:34 | 01:16 | 00:00 | 00:43 | 01:34 | 02:54 | 00:00 01:04 01:16 | 01:04+01:00
de la empaquetadora
o O sreggjétzatj;i?nado 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:12 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 00:00 00:02 |  00:00£00:02
con defectos
° O Montar cajas de 01:15 | 01:26 | 01:01 | 02:38 | 01:37 | 00:55 | 01:14 | 00:44 | 01:15 | 02:38 | 01:15 | 01:26 | 00:44 | 00:49 | 00:48 | 01:20 | 01:22 | 00:48 | 01:54 | 01:24 | 01:17 | 01:26 | 00:45 | 00:51 | 00:55 | 01:22 | 00:49 | 01:15 | 02:34 | 00:45 01:17 00:32 | 01:17+00:32
producto terminado
° O gg{')‘;f:gores 00:09 | 00:16 | 00:14 | 00:15 | 00:17 | 00:15 | 00:06 | 00:07 | 00:16 | 00:07 | 00:12 | 00:07 | 00:06 | 00:14 | 00:12 | 00:12 | 00:14 | 00:10 | 00:14 | 00:19 | 00:09 | 00:11 | 00:14 | 00:09 | 00:17 | 00:15 | 00:08 | 00:13 | 00:09 | 00:06 00:12 00:04 | 00:12+00:04
o O Eifnei:lzgg::‘;ds‘;i‘ga 00:11 | 00:00 | 00:00 | 01:25 | 01:34 | 00:12 | 01:25 | 00:47 | 00:24 | 01:16 | 04:10 | 03:20 | 00:32 | 00:28 | 00:00 | 04:17 | 00:53 | 04:35 | 01:34 | 00:00 | 01:23 | 00:00 | 00:00 | 00:03 | 00:21 | 00:12 | 01:08 | 00:26 | 00:46 | 00:37 01:04 01:19 |  01:04+00:49
de la empaquetadora
o O sre;gjgt?tj:rgﬁna do | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:09 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 00:00 00:02 | 00:00+00:00
con defectos
° O Montar cajas de 01:35 | 01:41 | 00:45 | 00:45 | 01:31 | 01:20 | 02:59 | 01:39 | 01:08 | 01:56 | 01:20 | 00:59 | 00:45 | 00:47 | 01:54 | 01:15 | 00:57 | 01:10 | 01:56 | 00:57 | 01:15 | 01:36 | 01:26 | 01:15 | 01:26 | 00:44 | 00:48 | 01:26 | 01:36 | 01:36 o1:21 00:29 | 01:21+00:29
producto terminado
. O gg{')‘;fgéores 00:21 | 00:36 | 00:09 | 00:10 | 00:16 | 00:07 | 00:08 | 00:17 | 00:14 | 00:10 | 00:12 | 00:08 | 00:07 | 00:10 | 00:18 | 00:08 | 00:12 | 00:14 | 00:06 | 00:10 | 00:13 | 00:14 | 00:15 | 00:08 | 00:07 | 00:14 | 00:06 | 00:11 | 00:24 | 00:06 00:12 00:06 | 00:12+00:06
o O Effnﬁggggszgdsﬁga 01:34 | 00:00 | 00:12 | 01:23 | 00:58 | 01:23 | 00:24 | 02:25 | 00:58 | 01:34 | 01:34 | 01:34 | 00:43 | 00:24 | 00:00 | 00:00 | 00:17 | 00:00 | 00:00 | 02:33 | 01:01 | 00:00 | 05:01 | 00:33 | 00:32 | 00:00 | 03:38 | 01:02 | 00:50 | 00:58 01:03 01:09 | 01:03%01:00
de la empaquetadora
o O sfggiétf)alj:ri?nado 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:12 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:12 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 00:01 00:03 | 00:01+00:03
con defectos
o
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Anexo H

Medicion
Desviacion Tiempo
30 Promedio A actividad
Estandar .
(min)
° O Montar cajas de 01:40 | 01:09 | 02:15 | 01:34 | 00:41 | 01:08 | 01:37 | 01:44 | 01:31 | 00:44 | 01:36 | 00:41 | 01:20 | 00:48 | 01:24 | 00:51 | 01:28 | 01:26 | 00:45 | 01:15 | 00:51 | 01:10 | 01:24 | 00:57 | 00:44 | 00:41 | 01:20 | 00:49 | 01:15 | 02:34 01:15 00:28 | 01:15+00:28
producto terminado
. O g:[')‘;‘?géores 00:18 | 00:37 | 00:12 | 00:07 | 00:14 | 00:17 | 00:15 | 00:07 | 00:09 | 00:06 | 00:10 | 00:06 | 00:10 | 00:16 | 00:15 | 00:14 | 00:10 | 00:15 | 00:12 | 00:06 | 00:10 | 00:16 | 00:06 | 00:11 | 00:12 | 00:06 | 00:12 | 00:08 | 00:11 | 00:14 00:12 00:06 | 00:12+00:06
o O Eﬁ&‘?ﬁigg;:‘;"sﬁga 00:06 | 01:02 | 00:00 | 01:34 | 01:16 | 02:25 | 00:11 | 00:06 | 01:23 | 02:25 | 00:00 | 00:53 | 00:17 | 01:16 | 01:23 | 03:15 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:24 | 00:00 | 00:32 | 00:17 | 01:56 | 00:17 | 03:20 | 01:24 | 01:18 | 02:36 | 01:14 01:02 01:00 | 01:06+01:00
de la empaquetadora
o O sfc:tgitﬁj:rgq?na do | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:09 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:06 | O0:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 00:01 00:02 | 00:01+00:02
con defectos
° O Montar cajas de 01:40 | 01:54 | 01:30 | 00:44 | 01:26 | 02:34 | 02:38 | 01:20 | 02:34 | 00:55 | 00:59 | 00:55 | 00:45 | 01:20 | 01:22 | 01:37 | 00:48 | 00:47 | 00:57 | 00:41 | 01:26 | 00:48 | 01:15 | 00:41 | 00:41 | 01:54 | 01:26 | 01:08 | 01:54 | 01:20 01:20 00:34 | 01:20:00:34
producto terminado
. O g:[')‘;fgémes 00:30 | 00:18 | 00:08 | 00:07 | 00:10 | 00:07 | 00:12 | 00:09 | 00:10 | 00:12 | 00:07 | 00:09 | 00:15 | 00:06 | 00:08 | 00:08 | 00:06 | 00:13 | 00:08 | 00:13 | 00:07 | 00:07 | 00:13 | 00:06 | 00:09 | 00:10 | 00:08 | 00:07 | 00:19 | 00:10 00:10 00:05 | 00:10+00:05
o O isrfnﬁgzgggrlgdsﬁga 00:00 | 00:00 | 00:00 | 01:27 | 01:34 | 02:42 | 01:23 | 00:24 | 01:27 | 00:11 | 00:00 | 02:22 | 00:00 | 01:34 | 00:47 | 04:03 | 00:09 | 00:24 | 04:13 | 01:43 | 00:53 | 04:40 | 02:36 | 01:11 | 00:53 | 00:00 | 00:19 | 01:59 | 01:18 | 04:14 01:25 01:24 | 01:25:01:24
de la empaquetadora
o O Ef;gjétgatj;dm?na do | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:09 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:09 | 00:00 | 00:00 | 0:00 | 00:00 | 00:00 | 0000 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:12 | 00:00 | 00:00 00:01 00:03 | 00:01+00:23
con defectos
. O Montar cajas de 02:08 | 01:31 | 00:00 | 02:34 | 01:56 | 01:35 | 01:26 | 00:55 | 02:34 | 00:45 | 01:54 | 00:59 | 01:24 | 01:36 | 00:41 | 00:57 | 01:20 | 00:41 | 01:22 | 00:51 | 00:55 | 00:57 | 01:26 | 00:47 | 00:59 | 01:31 | 01:08 | 01:10 | 00:45 | 00:44 01:15 00:34 | 01:15:00:34
producto terminado
. O g:[')‘;f:gmes 00:21 | 00:18 | 00:09 | 00:08 | 00:19 | 00:07 | 00:09 | 00:06 | 00:07 | 00:10 | 00:12 | 00:08 | 00:06 | 00:09 | 00:17 | 00:07 | 00:09 | 00:07 | 00:14 | 00:07 | 00:09 | 00:08 | 00:08 | 00:14 | 00:32 | 00:08 | 00:18 | 00:09 | 00:12 | 00:09 00:11 00:06 | 00:11+00:06
o O Esrfnei;aag(fgrl‘;dsﬁga 00:00 | 00:00 | 00:00 | 01:23 | 00:11 | 00:47 | 02:25 | 01:02 | 00:58 | 00:06 | 01:25 | 00:24 | 00:12 | 00:00 | 00:53 | 00:21 | 00:12 | 00:00 | 00:54 | 01:38 | 04:35 | 01:27 | 01:34 | 01:23 | 00:24 | 00:50 | 00:44 | 00:28 | 00:54 | 00:47 00:52 00:56 | 00:52+00:56
de la empaquetadora
o O sfggjgtgatj;i?na do | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:12 | 00:00 | O0:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | O0:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 00:00 00:02 |  00:00£00:00
con defectos
(] ] Montar cajas de 01:39 | 01:20 | 00:00 | 01:08 | 01:31 | 00:55 | 01:31 | 01:08 | 01:54 | 00:41 | 01:24 | 00:44 | 01:26 | 01:15 | 00:59 | 01:56 | 00:48 | 00:59 | 01:36 | 01:26 | 01:37 | 01:26 | 01:17 | 00:41 | 00:55 | 01:22 | 01:24 | 00:55 | 01:28 | 01:26 01:14 00:25 01:14+00:25
producto terminado
o O Buscar transpaleta | 00118 | 0021 | 00:17 | 00:19 | 00:14 | 00:15 | 00:20 | 00:18 | 00:17 | 00:15 | 00:14 | 00:19 | 00:19 | 00:17 | 00:14 | 00:13 | 00:15 | 00:16 | 00:16 | 00:16 | 00:17 | 00:14 | 00:19 | 00:19 | 00:16 | 00:17 | 00:13 | 00:15 | 00119 | 00:17 00:17 00:02 |  00:17:00:02
. O Recoger paleta 00:11 | 00:15 | 00:12 | 00:11 | 00:12 | 00:15 | 00:09 | 00:10 | 00:13 | 00:12 | 00:11 | 00:10 | 00:12 | 00:11 | 00:15 | 00:13 | 13:00 | 00:10 | 00:12 | 00:10 | 00:10 | 00:11 | 00:12 | 00:11 | 00:11 | 00:10 | 00:13 | 00:11 | 00:15 | 00:13 00:37 02:20 |  00:37+00:05
o O ;::z'g‘;ﬁ'eggfézﬁ' 00:34 | 00:32 | 00:20 | 00:30 | 00:26 | 00:20 | 00:31 | 00:32 | 00:24 | 00:28 | 00:22 | 00:25 | 00:28 | 00:32 | 00:27 | 00:30 | 00:24 | 00:27 | 00:34 | 00:28 | 00:26 | 00:30 | 00:40 | 00:25 | 00:25 | 00:30 | 00:27 | 00:32 | 00:26 | 00:34 00:28 00:04 | 00:28+00:04
del almacén
o O Area de recepcion | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 00:00 00:00 |  00:00+00:00
del almacén
Total | 20:03 | 20:41 | 20:03 | 29:56 | 27:52 | 27:22 | 29:43 | 22:04 | 27:43 | 28:18 | 21:44 | 22:02 | 17:58 | 21:32 | 22:30 | 29:08 | 33:59 | 21:12 | 25:27 | 21:42 | 22:10 | 24:08 | 29:30 | 24:16 | 22:54 | 23:05 | 27:29 | 20:33 | 27:47 | 25:03 24:36 03:52 | 24:36+03:52

Fuente: Elaboracion propia.
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ANEXO |. DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS DE PALETIZADO DE PET 550 mL.

Mediciones

ESVEW)
estandar

Anexo |

Tiempo

actividad

Area de paletas

vacias
almacenadas

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

(min)

00:00+00:00

Trasladar de
paleta al area de
paletizado

00:10

00:07

00:05

00:06

00:08

00:05

00:07

00:05

00:10

00:08

00:06

00:07

00:10

00:08

00:05

00:10

00:05

00:06

00:07

00:05

00:10

00:06

00:07

00:05

00:10

00:06

00:07

00:10

00:05

00:04

00:07

00:02

00:07+00:02

Colocar
separadores

00:18

00:13

00:10

00:12

00:10

00:13

00:15

00:18

00:10

00:13

00:10

00:12

00:15

00:13

00:18

00:10

00:15

00:18

00:13

00:12

00:15

00:10

00:18

00:13

00:12

00:10

00:18

00:15

00:13

00:10

00:13

00:03

00:13+£00:03

Espera de
producto
terminado a la
salida de la
empaquetadora

00:10

00:00

00:00

00:38

00:00

00:10

00:00

00:00

00:05

00:00

00:00

00:00

00:45

00:05

00:00

01:17

00:00

00:00

00:24

00:10

00:00

00:12

00:00

00:15

00:00

00:10

00:00

00:00

00:55

00:00

00:11

00:19

00:11+00:19

Retirar caja de
producto
terminado con
defectos

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:05

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:01

00:00+00:01

Montar cajas de
producto
terminado

01:11

01:.02

00:45

00:54

01:09

01:05

01:11

00:48

00:51

01:02

01:.05

00:45

01:02

01:17

01:09

00:48

00:51

01:11

01:.05

01:17

01:02

00:51

00:48

00:54

00:45

01:17

01:.02

01.05

01:11

01.02

01.01

00:10

01:01+00:10

Colocar
separadores

00:09

00:11

00:10

00:11

00:08

00:09

00:10

00:09

00:11

00:10

00:09

00:12

00:08

00:12

00:09

00:10

00:11

00:09

00:12

00:08

00:10

00:11

00:09

00:12

00:11

00:10

00:08

00:11

00:10

00:09

00:10

00:01

00:10+00:01

Espera de
producto
terminado a la
salida de la
empaquetadora

00:00

02:33

01:24

02:16

01:38

01:24

00:00

02:33

01:59

02:25

00:00

01:24

01:38

02:16

00:00

02:33

00:00

02:16

01:24

01:38

02:16

02:33

01:24

00:00

01:38

02:16

01:59

02:33

00:00

01:24

01:31

00:56

01:31+00:56

Retirar caja de
producto
terminado con
defectos

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00+00:00

Montar cajas de
producto
terminado

00:00

00:59

00:55

00:50

00:59

01:.01

00:00

00:58

00:55

01:.01

00:00

00:58

00:59

00:56

00:50

00:55

00:00

00:58

00:53

00:56

00:59

00:55

01:.01

00:00

00:50

00:58

00:59

01.01

00:00

00:55

00:45

00:23

00:45+00:23

Colocar
separadores

00:17

00:19

00:10

00:12

00:19

00:17

00:15

00:20

00:10

00:09

00:12

00:17

00:15

00:19

00:17

00:11

00:15

00:10

00:19

00:20

00:12

00:15

00:17

00:10

00:09

00:12

00:15

00:20

00:19

00:10

00:15

00:04

00:15+00:04

Espera de
producto
terminado a la
salida de la
empaquetadora

06:00

00:00

00:57

04:38

00:54

00:00

03:46

06:00

01:51

00:57

06:03

00:00

02:37

06:00

00:00

00:57

01:32

06:03

03:46

06:00

01:51

02:37

00:00

00:54

00:57

01:51

03:46

06:00

02:37

01:51

02:41

02:13

02:41+02:13

Retirar caja de
producto
terminado con
defectos

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00+£00:00

Montar cajas de
producto
terminado

00:52

00:57

01:30

01:07

00:57

00:00

00:54

01:30

00:57

02:02

00:50

00:52

01:07

01:30

00:54

02:02

00:57

01:30

00:52

00:50

00:57

00:54

00:52

01:30

01:07

02:02

00:57

00:52

01:30

00:54

01:08

00:26

01:08+00:26

Colocar
separadores

00:08

00:09

00:19

00:19

00:08

00:09

00:07

00:11

00:19

00:09

00:10

00:08

00:17

00:09

00:11

00:08

00:07

00:19

00:10

00:09

00:08

00:19

00:07

00:08

00:11

00:17

00:09

00:19

00:08

00:09

00:11

00:05

00:11+00:05

Espera de
producto
terminado a la
salida de la
empaquetadora

00:00

06:26

02:59

03:14

00:00

04:03

06:26

05:23

04:47

06:06

03:14

04:03

02:59

00:00

02:17

05:23

00:00

06:26

03:14

06:26

00:00

02:59

05:23

00:00

04:03

02:59

00:00

06:26

03:14

00:00

03:17

02:22

03:17+02:22

Retirar caja de
producto
terminado con
defectos

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:14

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:10

00:01

00:03

00:01£00:03

Montar cajas de
producto
terminado

00:47

01:13

00:54

00:54

00:51

01:13

01:26

02:03

00:47

00:51

01:48

00:54

00:59

01:18

01:26

02:03

00:47

01:13

00:54

00:51

01:48

01:26

02:03

00:47

01:13

00:54

00:51

01:13

00:54

00:47

01:10

00:25

01:10+00:25

Colocar
separadores

00:06

00:04

00:06

00:04

00:05

00:06

00:04

00:07

00:06

00:06

00:05

00:04

00:10

00:07

00:06

00:04

00:07

00:05

00:04

00:05

00:10

00:06

00:06

00:05

00:04

00:07

00:06

00:05

00:04

00:06

00:06

00:02

00:06+00:02

Espera de
producto
terminado a la
salida de la
empaquetadora

06:48

00:00

00:10

00:00

00:00

05:18

00:10

06:48

06:05

05:54

00:00

00:00

01:36

06:48

00:10

00:00

01:36

00:10

06:05

00:00

05:18

00:10

05:54

00:00

00:00

05:18

00:10

06:48

00:00

06:05

02:35

02:58

02:35£02:08

Retirar caja de
producto
terminado con
defectos

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:13

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:02

00:59+00:15

Montar cajas de
producto
terminado

00:50

00:50

01:47

01:13

00:50

00:55

01:47

02:00

00:50

00:53

00:50

01:49

00:55

01:49

01:13

00:50

01:47

02:00

00:55

00:53

00:50

00:53

00:55

00:50

01:13

00:55

01:47

02:00

00:55

00:50

01:12

00:27

01:12+00:27

Colocar
separadores

00:08

00:14

00:06

00:08

00:06

00:08

00:10

00:05

00:05

00:14

00:06

00:08

00:06

00:10

00:10

00:06

00:06

00:08

00:08

00:06

00:10

00:14

00:06

00:06

00:06

00:08

00:06

00:14

00:06

00:08

00:08

00:03

00:08+00:03

Espera de
producto
terminado a la
salida de la
empaquetadora

00:00

00:00

01:44

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

01:44

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

01:44

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

01:44

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:14

00:36

00:14£00:08
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Mediciones

Desviacion
estandar

Anexo |

Tiempo
actividad

Retirar caja de

producto
terminado con
defectos

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:12

00:00

00:00

00:02

00:00+00:02

Montar cajas de
producto
terminado

00:45

01:10

00:57

01:10

00:45

00:57

00:55

01:04

00:57

00:45

00:58

00:55

01:10

00:57

01:10

01:04

00:45

00:57

01:10

00:55

00:57

00:45

00:58

01:04

00:55

01:04

00:45

01:10

00:57

00:45

00:58

00:09

00:58+00:09

Colocar
separadores

00:06

00:09

00:05

00:05

00:06

00:09

00:07

00:05

00:06

00:06

00:07

00:05

00:06

00:09

00:05

00:07

00:05

00:06

00:06

00:06

00:09

00:05

00:07

00:06

00:05

00:05

00:09

00:05

00:06

00:06

00:06

00:01

00:06+00:01

Espera de
producto
terminado a la
salida de la
empaquetadora

00:00

00:27

00:54

00:00

00:27

00:30

00:54

00:46

00:00

00:30

00:27

00:54

00:00

00:46

00:30

00:00

00:54

00:27

00:30

00:54

00:46

00:00

00:27

00:00

00:54

00:30

00:27

00:54

00:27

00:00

00:29

00:20

00:29+00:20

Retirar caja de
producto
terminado con
defectos

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00+00:00

Montar cajas de
producto
terminado

01:11

00:22

01:09

01:11

01:09

01:14

01:11

00:22

01:09

01:14

01:11

01:09

00:22

01:11

01:09

01:14

00:22

01:14

01:11

01:09

00:39

01:11

01:14

01:09

00:39

00:22

01:11

01:14

01:09

01:11

01:01

00:19

01:01+00:19

Colocar
separadores

00:13

00:10

00:00

00:13

00:00

00:10

00:15

00:00

00:12

00:13

00:15

00:00

00:10

00:13

00:10

00:00

00:15

00:10

00:10

00:00

00:13

00:15

00:00

00:10

00:15

00:13

00:10

00:12

00:00

00:10

00:09

00:06

00:09+00:06

Espera de
producto
terminado a la
salida de la
empaquetadora

01:30

00:00

00:00

00:00

01:03

00:56

01:30

01:00

00:00

01:03

00:56

01:00

01:03

00:59

01:00

00:56

01:00

00:00

01:03

01:30

00:00

00:00

00:56

01:30

00:56

00:00

01:03

01:30

00:00

01:03

00:47

00:33

00:47+00:33

Retirar caja de
producto
terminado con
defectos

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:17

00:00

00:09

00:03

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:01

00:03

00:01+00:03

Montar cajas de
producto
terminado

01:04

01:17

00:00

01:17

01:04

01:11

00:58

01:04

00:00

00:58

01:11

01:17

00:58

01:04

01:11

01:17

00:00

00:58

01:04

01:11

01:17

01:11

01:.04

00:58

00:00

01:17

01:04

00:00

01:11

01:04

00:56

00:26

00:56+00:26

Colocar
separadores

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00+00:00

Espera de
producto
terminado a la
salida de la
empaquetadora

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00+£00:00

Retirar caja de
producto
terminado con
defectos

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00+00:00

Montar cajas de
producto
terminado

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00+00:00

Buscar
transpaleta

00:17

00:22

00:14

00:17

00:22

00:20

00:18

00:20

00:14

00:17

00:18

00:22

00:20

00:17

00:18

00:22

00:20

00:14

00:20

00:14

00:14

00:18

00:17

00:22

00:14

00:20

00:22

00:17

00:22

00:14

00:18

00:03

00:18+00:03

Recoger paleta

00:15

00:14

00:11

00:15

00:15

00:11

00:10

00:14

00:17

00:12

00:15

00:11

00:14

00:11

00:10

00:15

00:17

00:11

00:15

00:10

00:11

00:17

00:14

00:11

00:10

00:14

00:11

00:15

00:12

00:11

00:13

00:02

00:13+00:02

Trasladar paleta
al area de
recepcion del
almacén

00:38

00:23

00:27

00:38

00:27

00:40

00:23

00:23

00:38

00:27

00:27

00:34

00:21

00:38

00:27

00:40

00:38

00:23

00:40

00:27

00:23

00:25

00:34

00:27

00:40

00:38

00:27

00:25

00:23

00:27

00:30

00:07

00:30+00:07

Area de
recepcion del
almacén

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00+£00:00

Total

23:53

19:51

18:08

22:02

14:00

22:34

23:29

34:36

25:35

28:10

20:53

18:20

20:42

29:42

15:25

25:26

13:12

27:59

27:14

27.05

21:21

19:18

25:21

12:06

19:21

24:33

18:29

35:34

17:20

20:05

22:23

05:42

22:23+05:42

Fuente:

Elaboracién Propia.
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Avrea de paletas

vacias almacenadas

ANEXO J. DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS DE PALETIZADO DE PET 1,5 L.

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

Anexo J

Desviacion

Estandar

00:00

Tiempo
actividad
(min)

00:00+00:00

Trasladar de paleta
al area de
paletizado

00:10

00:09

00:09

00:03

00:10

00:08

00:06

00:07

00:10

00:03

00:07

00:06

00:07

00:09

00:09

00:09

00:03

00:07

00:07

00:09

00:11

00:06

00:11

00:09

00:09

00:10

00:06

00:10

00:10

00:06

00:08

00:02

00:08+00:02

Colocar
separadores

00:08

00:06

00:11

00:05

00:05

00:06

00:06

00:07

00:11

00:13

00:05

00:09

00:10

00:05

00:05

00:07

00:08

00:05

00:06

00:07

00:05

00:10

00:09

00:13

00:07

00:11

00:08

00:10

00:05

00:06

00:08

00:03

00:08+00:03

Espera de producto
terminado a la
salida de la
empaquetadora

00:00

02:06

00:00

03:00

00:00

02:40

02:15

01:58

01:18

03:19

01:23

03:04

00:00

00:00

00:00

02:42

00:00

00:00

01:29

00:00

01:18

00:00

00:00

02:28

01:19

00:34

01:14

00:44

02:28

00:00

0111

01:10

01:11+01:10

Retirar caja de
producto terminado
con defectos

00:00

00:05

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:05

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:01

00:00+00:01

Montar cajas de
producto terminado

00:43

00:52

00:59

01:22

00:59

00:48

00:57

00:45

00:59

01:16

01:08

00:48

01:13

00:52

00:59

00:54

01:08

01:20

00:53

00:52

01:19

00:56

00:59

00:48

01:13

01:16

01:13

00:54

01:33

00:53

01:02

00:13

01:02+00:13

Colocar
separadores

00:05

00:12

00:13

00:05

00:10

00:07

00:09

00:10

00:05

00:10

00:09

00:12

00:13

00:05

00:05

00:09

00:11

00:05

00:09

00:05

00:05

00:08

00:05

00:06

00:12

00:10

00:13

00:09

00:13

00:08

00:09

00:03

00:09+00:03

Espera de producto
terminado a la
salida de la
empaguetadora

01:40

00:39

00:57

00:00

00:35

01:19

01:40

00:00

00:00

00:00

01:19

00:39

02:54

01:18

00:42

00:00

03:14

02:59

01:18

03:56

02:03

00:43

00:00

00:00

00:00

00:00

01:58

00:00

00:37

02:39

01:06

01:08

01:06+01:08

Retirar caja de
producto terminado
con defectos

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:05

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:06

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:01

00:00+00:01

Montar cajas de
producto terminado

00:58

01:13

00:47

00:57

01:33

00:54

00:59

00:48

00:53

01:08

00:45

01:02

00:56

00:48

00:52

00:50

01:07

00:59

01:33

00:45

00:59

01:12

01:21

00:52

00:53

00:45

00:59

00:59

00:53

00:59

00:59

00:13

00:59+00:13

Colocar
separadores

00:06

00:06

00:05

00:15

00:08

00:06

00:10

00:12

00:06

00:06

00:05

00:11

00:07

00:13

00:07

00:09

00:10

00:05

00:10

00:10

00:08

00:06

00:07

00:06

00:11

00:10

00:06

00:05

00:05

00:09

00:08

00:03

00:08+00:03

Espera de producto
terminado a la
salida de la
empaguetadora

00:42

00:00

00:00

00:00

01:23

00:00

01:43

00:00

00:56

00:56

00:00

00:00

00:00

02:32

01:39

00:00

00:00

00:00

00:28

01:23

00:00

01:24

04:45

01:56

02:32

00:44

02:28

00:39

00:00

01:18

00:55

01:.07

00:55+01:07

Retirar caja de
producto terminado
con defectos

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:06

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:06

00:00

00:00

00:00

00:00

00:02

00:00+00:02

Montar cajas de
producto terminado

01:24

00:49

01:34

01:02

01:07

00:50

00:47

00:53

01.02

00:54

00:50

00:59

01:20

01:19

00:53

00:45

00:52

00:56

00:48

01.08

01:16

00:52

01:20

01:19

00:54

01:20

00:53

00:52

01.08

01:.02

01:.02

00:13

01:02+00:13

Colocar
separadores

00:08

00:12

00:11

00:10

00:05

00:10

00:11

00:06

00:09

00:06

00:07

00:13

00:10

00:05

00:10

00:08

00:05

00:07

00:05

00:09

00:05

00:06

00:10

00:11

00:08

00:05

00:08

00:09

00:08

00:10

00:08

00:02

00:08+00:02

Espera de producto
terminado a la
salida de la
empaquetadora

00:00

04:10

02:58

01:21

00:00

00:34

00:42

02:15

00:37

01:44

00:00

02:14

02:23

00:00

01:29

01:13

00:00

00:39

00:00

00:00

00:27

03:59

00:00

00:39

01:26

00:00

00:00

00:00

00:46

00:00

00:59

01:12

00:59+01:12

Retirar caja de
producto terminado
con defectos

00:06

00:00

00:00

00:05

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:06

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:06

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:01

00:02

00:01+00:02

Montar cajas de
producto terminado

00:47

01:12

01:22

01:07

01:27

01:04

00:52

01:33

01:08

01:20

00:53

00:50

00:52

00:59

01:13

01:13

01:16

00:59

00:52

01:33

00:59

00:53

00:45

00:59

00:50

01:02

00:59

00:48

00:45

01:13

01:04

00:14

01:04+00:14

8

Buscar transpaleta

00:12

00:08

00:09

00:12

00:11

00:11

00:09

00:10

00:12

00:13

00:11

00:11

00:11

00:12

00:09

00:10

00:10

00:12

00:11

00:09

00:10

00:11

00:12

00:13

00:10

00:09

00:12

00:13

00:10

00:11

00:11

00:01

00:11+00:01

Recoger paleta

00:10

00:14

00:09

00:12

00:15

00:13

00:09

00:14

00:10

00:11

00:12

00:10

00:09

00:11

00:11

00:12

00:14

00:09

00:10

00:12

00:10

00:09

00:10

00:12

00:10

00:10

00:10

00:11

00:10

00:12

00:11

00:02

00:11+00:02

Trasladar paleta al
area de recepcion
del almacén

00:19

19:00

00:22

00:20

00:21

00:24

00:19

00:22

00:17

00:19

00:21

00:20

00:19

00:19

00:16

00:22

00:20

00:18

00:18

00:21

00:16

00:18

00:20

00:21

00:21

00:22

00:22

00:24

00:20

00:21

00:57

03:24

00:57+03:24

Avrea de recepcion
del almacén

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00

00:00+00:00

Total

07:38

31:13

10:06

10:16

08:29

09:40

11:14

09:40

08:13

12:03

07:35

11:08

11:10

09:07

08:59

09:08

08:58

09:00

08:37

10:59

09:31

11:19

10:34

10:32

10:41

07:08

11:15

06:27

09:31

09:27

10:19

04:11

10:19+04:11

Fuente: Elaboracion Propia.
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ANEXO K. DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS DE PALETIZADO DE PET 5 L.

Mediciones
Desviacion MEGIEE
Operacién Inspeccidon | Transporte Demora | Almacenaje Actividad 3<0 Pomedio Estandar actividad
(min)
O O = D v Area de paletas vacias | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 00:00 00:00 00:00 | 00:00+00:00
almacenadas
) O » D v Trasladar de paleta al 00:05 | 00:08 | 00:49 | 00:08 | 00:11 | 00:15 | 00:08 | 00:07 | 00:11 | 00:09 | 00:05 | 00:05 | 00:10 | 00:49 | 00:20 | 00:07 | 00:15 | 00:17 | 00:23 | 00:09 | 00:49 | 00:21 | 00:10 | 00:07 | 00:11 | 00:05 | 00:32 | 00:05 | 00:11 00:15 00:15 00:13 | 00:15+00:13

area de paletizado

L] O = D \ 01:06 | 00:43 | 00:33 | 00:43 | 00:38 | 00:50 | 00:49 | 00:55 | 00:38 | 00:43 | 00:40 | 00:55 | 00:34 | 00:33 | 00:38 | 00:40 | 00:50 | 00:39 | 01:06 | 00:43 | 00:55 [ 00:51 | 00:33 | 00:48 | 00:38 | 00:50 | 00:43 | 00:50 | 00:33 00:38 00:45 00:09 | 00:45+00:09
Colocar_separadores
Espera de producto
O O = ] v terminado a la salida 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 00:00 00:00 00:00 | 00:00+00:00
de la empaquetadora
Retirar caja de

@) O » D v producto terminado 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 [ 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:05 | 00:00 | 00:00 | 00:00 [ 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 [ 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 00:00 00:00 00:01 | 00:00+00:01
con defectos

[ ) O = D v Montar cajas de 01:51 | 01:42 | 01:44 | 01:28 | 01:24 | 01:33 | 01:50 | 00:00 | 01:44 | 01:51 | 01:48 | 01:37 | 01:42 | 01:28 | 01:44 | 01:00 | 01:51 | 01:24 | 01:28 | 01:33 | 01:42 | 01:36 | 01:44 | 01:20 | 01:24 | 01:28 | 01:42 | 01:51 | 01:44 01:42 01:34 00:21 | 01:34+00:21
producto terminado
Espera de producto
O O = ] v terminado a la salida 00:43 | 04:44 | 03:35 | 02:10 | 04:53 | 04:26 | 04:10 | 03:56 | 04:30 | 00:43 | 04:10 | 02:49 | 03:35 | 04:53 | 04:44 | 02:10 | 02:24 | 04:10 | 04:06 | 03:35 | 04:44 | 04:26 | 03:56 | 02:10 | 04:53 | 03:35 | 04:26 | 00:43 | 02:10 04:44 03:32 01:18 | 03:32+01:18
de la empaquetadora
Retirar caja de

@) O » D v producto terminado 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:05 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 [ 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 [ 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 00:00 00:00 00:01 | 00:00+00:01
con defectos

° O = D v 00:33 | 00:19 | 00:29 | 00:26 | 00:19 | 00:24 | 00:20 | 00:32 | 00:26 | 00:30 | 00:19 | 00:29 | 00:20 | 00:33 | 00:24 | 00:26 | 00:20 | 00:33 | 00:19 | 00:32 | 00:29 | 00:26 | 00:19 | 00:24 | 00:29 | 00:20 | 00:19 | 00:26 | 00:33 00:26 00:25 00:05 | 00:25+00:05
Colocar separadores
Espera de producto
@) O = » v terminado a la salida 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 [ 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 [ 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 00:00 00:00 00:00 | 00:00+00:00
de la empaquetadora
Retirar caja de

@) O » D v producto terminado 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 [ 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 [ 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 00:00 00:00 00:00 | 00:00+00:00
con defectos

[ ) O = D v Montar cajas de 01:35 | 01:24 | 01:44 | 01:47 | 01:08 | 01:30 | 01:31 | 01:47 | 01:31 | 01:24 | 01:08 | 01:44 | 01:30 | 01:35 | 01:31 | 01:08 | 01:27 | 01:15 | 01:24 | 01:39 | 01:44 | 01:31 | 01:30 | 01:08 | 01:44 | 01:30 | 01:35 | 01:08 | 01:24 01:35 01:29 00:12 | 01:29+00:12
producto terminado
Espera de producto
@) O = ] v terminado a la salida 03:05 | 00:00 | 00:00 | 03:52 | 00:00 | 01:21 | 03:10 | 00:00 | 00:00 | 01:21 | 00:00 | 03:05 | 02:56 | 00:00 | 03:10 | 03:10 | 00:00 | 03:52 [ 01:21 | 03:05 | 00:00 | 02:58 | 03:05 | 03:52 | 00:00 | 01:21 | 03:10 | 03:05 | 00:00 01:21 01:45 01:32 | 01:45+01:32
de la empaquetadora

° O = D v 00:17 | 00:29 | 00:32 | 00:24 | 00:22 | 00:24 | 00:28 | 00:00 | 00:24 | 00:29 | 00:28 | 00:17 | 00:24 | 00:32 | 00:29 | 00:21 | 00:24 | 00:17 | 00:28 | 00:32 | 00:24 | 00:17 | 00:21 | 00:29 | 00:28 | 00:24 | 00:28 | 00:29 | 00:32 00:17 00:24 00:07 | 00:24+00:07
Colocar separadores
Espera de producto
O O = ] v terminado a la salida 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 [ 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 [ 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 00:00 00:00 00:00 | 00:00+00:00
de la empaquetadora
Retirar caja de

@) O » D v producto terminado 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 [ 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 [ 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 00:00 00:00 00:00 | 00:00+00:00
con defectos

[ ) O = D \Y% Montar cajas de 01:38 | 02:00 | 01:52 | 01:19 | 02:20 | 01:47 | 01:20 | 01:19 | 02:00 | 01:38 | 01:47 | 01:19 | 01:38 | 02:20 | 01:47 | 02:00 | 01:20 | 01:19 | 02:00 | 02:20 | 01:19 | 01:38 | 01:20 | 01:47 | 02:00 | 01:19 | 01:38 | 02:20 | 02:00 01:38 01:44 00:21 | 01:44+00:21
producto terminado
Espera de producto
O O = ] v terminado a la salida 00:37 | 00:22 | 00:00 | 00:00 | 00:00 [ 00:00 | 00:00 | 00:30 | 00:22 | 00:00 | 00:37 | 00:22 | 00:00 | 00:30 | 00:00 | 00:00 | 00:30 | 00:22 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:22 | 00:00 | 00:37 | 00:30 | 00:00 | 00:33 | 00:00 | 00:00 00:37 00:14 00:15 | 00:14+00:15
de la empaquetadora

o O = ] v 00:10 | 00:09 | 00:09 | 00:10 | 00:10 | 00:09 | 00:11 | 00:09 | 00:11 | 00:10 | 00:12 | 00:08 | 00:09 | 00:11 | 00:08 | 00:10 | 00:10 | 00:11 | 00:09 | 00:08 | 00:09 | 00:10 | 00:11 | 00:09 | 00:11 | 00:10 | 00:08 | 00:09 | 00:11 00:10 00:10 00:01 | 00:10+00:01
Buscar transpaleta

° O = D v 00:13 | 00:12 | 00:20 | 00:16 | 00:15 | 00:17 | 00:10 | 00:12 | 00:15 | 00:16 | 00:13 | 00:20 | 00:17 | 00:12 | 00:16 | 00:15 | 00:13 | 00:12 | 00:20 | 00:13 | 00:15 | 00:16 | 00:12 | 00:20 | 00:17 | 00:15 | 00:17 | 00:13 | 00:20 00:12 00:15 00:03 | 00:15+00:03
Recoger paleta
Trasladar paleta al

@) O » D v area de recepcion del 00:12 | 00:14 | 00:23 | 00:21 | 00:23 | 00:20 | 00:16 | 00:19 | 00:14 | 00:12 | 00:23 | 00:19 | 00:20 | 00:14 | 00:16 | 00:12 | 00:10 | 00:12 | 00:20 | 00:23 | 00:16 | 00:14 | 00:21 | 00:12 | 00:20 | 00:23 | 00:12 | 00:15 | 00:18 00:23 00:17 00:04 | 00:17+00:04
almacén
@) O = D v Area de paletas vacias | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 | 00:00 00:00 00:00 00:00 | 00:00+00:00
almacenadas
Total | 12:05 | 12:26 | 12:10 | 13:09 | 12:03 | 13:16 | 14:23 | 09:46 | 12:26 | 09:26 | 11:50 | 13:29 | 13:35 | 13:55 | 15:27 | 11:39 | 09:54 | 14:43 | 13:24 | 14:52 | 12:46 | 15:06 | 13:42 | 13:23 | 13:05 | 11:40 | 15:43 | 11:34 | 09:56 13:58 12:50 01:40 | 12:50+01:40

Fuente: Elaboracion Propia.
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ANEXO L. DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS DE ALMACENAMIENTO.

Operacién Inspeccién Transporte Demora Almacenaje Actividad FieimEl | [PESEE a-git(ie\r:i](’i);d
P o 2 ! Estandar
Situar el montacargas . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
O O » D v en el area de 00:11 | 00:10 | 00:15 | 00:11 | 00:12 | 00:13 | 00:21 | 00:11 | 00:17 | 00:10 | 00:15 | 00:20 | 00:11 | 00:12 | 00:10 | 00:14 | 00:16 | 00:26 | 00:11 | 00:13 | 00:21 | 00:25 | 00:15 | 00:11 | 00:12 | 00:11 | 00:17 | 00:14 | 00:16 | 00:10 00:14 00:04 | 00:14+00:04
recepcion del almacén
o O = D v Recoger paleta 00:17 | 00:15 | 00:20 | 00:18 | 00:15 | 00:17 | 00:16 | 00:17 | 00:19 | 00:18 | 00:16 | 00:20 | 00:17 | 00:17 | 00:19 | 00:21 | 00:15 | 00:18 | 00:24 | 00:17 | 00:20 | 00:16 | 00:23 | 00:17 | 00:15 | 00:21 | 00:18 | 00:23 | 00:17 | 00:19 00:18 00:02 | 00:18+00:02
Trasladar paleta al
O O » D v area destina de 00:58 | 01:01 | 00:55 | 00:59 | 00:57 | 01:00 | 00:54 | 00:58 | 00:54 | 00:56 | 00:55 | 00:58 | 00:59 | 01:04 | 00:50 | 00:56 | 00:54 | 01:00 | 00:50 | 00:55 | 00:53 | 00:57 | 00:52 | 01:02 | 00:50 | 00:58 | 00:55 | 00:56 | 01:03 | 00:59 00:57 00:04 | 00:57+00:04
almacenaje
O ] = D v zii?:;g?éas 00:04 | 00:05 | 00:04 | 00:06 | 00:05 [ 00:07 | 00:10 | 00:04 | 00:05 | 00:09 | 00:06 | 00:07 | 00:08 | 00:05 | 00:13 | 00:10 | 00:09 | 00:04 | 00:06 | 00:05 | 00:08 | 00:07 | 00:04 | 00:05 | 00:11 | 00:09 | 00:07 | 00:04 | 00:08 | 00:05 00:07 00:02 | 00:07+00:02
Trasladar
montacargas al area . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . iy . iy
@) O » D v de recepcion del 00:10 | 00:13 | 00:09 | 00:11 | 00:12 | 00:10 | 00:09 | 00:10 | 00:17 | 00:13 | 00:11 | 00:10 | 00:14 | 00:12 | 00:10 | 00:13 | 00:15 | 00:16 | 00:14 | 00:12 | 00:12 | 00:10 | 00:11 | 00:17 | 00:13 | 00:10 | 00:09 | 00:15 | 00:11 | 00:10 00:12 00:02 | 00:12+00:02
almacén
Total | 01:40 | 01:44 | 01:43 | 01:45 | 01:41 | 01:47 | 01:50 | 01:40 | 01:52 | 01:46 | 01:43 | 01:55 | 01:49 | 01:50 | 01:42 | 01:54 | 01:49 | 02:04 | 01:45 | 01:42 | 01:54 | 01:55 | 01:45 | 01:52 | 01:41 | 01:49 | 01:46 | 01:52 | 01:55 | 01:43 01:48 00:06 | 01:48+00:06

Fuente: Elaboracién Propia.
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ANEXO M. FLUJOGRAMA DE DESPLIEGUE DE RECEPCION DE
MERCANCIA.

EMPRESA: AGUA MINERAL LOS ALPES ey
PROCESO: TRASLADO AL ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO e
MONTACARGA OPERADOR OBSERVACIONES

INICIO ]

v

Recoger la paleta en e Si la paleta se encuentra en muy
p s Verificar el estado X
el drea de recepcion mal estado, se debe cambiar por
de las paletas R
de despacho otra y seguir el proceso

\ 4

A 4

Trasladar la paleta
al drea de
almacenado

A 4

Almacenar paleta
de producto
terminado

FIN

Fuente: Elaboracion Propia.
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ANEXO N. MODELO DE FACTURA EMITIDA POR ANVIAGUA C.A.

DIRECCION FISCAL ¥ PLANTA mmzmwmvwmuwsm (
GALPON N° 1Y 2. SECTOR LA MAITANA, - EDO MIRANDA |

ANVIAGUA, C.A. P

FORMA LIBRE

~

COD. DEL CLIENTE:
CONDICIONES DE PAGO: CONTADO....
ORDEN DE ENTREGA:...

CLIENTE

TRANSPORTE:

LR TTRAG L)

(i pte iy
110

' Waw.‘u u

1“:’# "

sF33sly
> AUTORIZADO POR: RECI§I CONFORME N Base Inponible: e w
i q 16,173.36 VA 12.00 o
T 075061004 e Provdenca. SENUAT TUOBICS 21072008
V. GUAYAVURE Z0NA 1O ummﬁﬁiwm.ﬁgmnm REGION CENTRAL N¢ DE 00_ 09693 TOTAL A PAGAR
FECHA 08-05-2009 | DESDEELN'. 00-05001 | HASTAELN'. 00-13000 CONTROL :
ORIGINAL - CLIENTE

Fuente: Archivos de Grupo Los Alpes, Division Anviagua C.A.
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Anexo O

ANEXO O. FLUJOGRAMA DE DESPLIEGUE DEL PROCESO DE

DESPACHO.

EMPRESA: AGUA MINERAL LOS ALPES
PROCESO: DESPACHO

FECHA: 09/05/2012

REALIZADO POR: ATILANA PINON / YOANA
RODRIGUEZ

Pag. 1/1

MONTACARGUISTA

OPERADOR

OBSERVACIONES

INICIO )
= ,//

A 4

Recibe orden de
despacho

A 4

Montar mercancia en el

Verificar que la
mercancia montada en
el camién sea la

camidn segun orden de
despacho

A 4

correcta segun la orden
de despacho

FIN

Fuente: Elaboracion Propia.
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ANEXO P. FORMATO DE MEDICION DE OCURRENCIA DE LAS CAUSAS.

Total

Causas Frecuencia
(veces)

Almacenamiento desorganizado

Falta de espacio libre para el almacenamiento

Carencia de almacenamiento en cubo

Existencia de chatarra en el espacio para el ailmacenamiento

Material no productivo

Obstaculos integrados en el flujo

Mal uso del montacargas

No hay ubicacién especifica para cada SKU

Baja disponibilidad de personal

Entrada de personas ajenas al almacén

Tiempo de ocio durante la ejecucién de procesos

Procesos empiricos

Consumo interno de productos sin autorizacion

Carga de paletas en defecto

Los operadores no hacen uso de los equipos de proteccién personal

Rotura durante el manejo de materiales

Fuente: Elaboracion Propia.
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Anexo Q

ANEXO Q. DIAGRAMA DE RELACION DE ACTIVIDADES.

Area de Recepcidn

Area de Almacenamiento

Area de Embalado

Area de Despacho

Codigo |

Razo6n
Frecuencia de uso alta

Frecuencia de uso mediana

Frecuencia de uso baja

Frecuencia de informacion alta

O |WIN|F-

Frecuencia de informacién mediana

Frecuencia de informacion baja

Valor | Cercania

Absolutamente necesario

Muy importante

Importante

Cercania normal

No es importante

X|C|O|—|m|>

No es conveniente

Fuente: Elaboracion Propia.
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ANEXO R. DIAGRAMA DE RECORRIDO PARA LA ALTERNATIVA 1.

| | | | | |
| | |
| | [\ /l | |
| | | | | | | |
| ‘ -~ |
\ ‘ \ \ \ \
\ |
\ \ \ \ \ \
‘ |
\ \ ANGVA \ \
| \
— S8 1
‘ \ 1 \ \ ! \
[ ] L[ ] [ ]
LEYENDA RECORRIDO DISTANCIA PROMEDIO
Desde el area de recepcion de 2717 m.
—_—) almacén, hasta el area 1
Desde el area de recepcion de
p ; 28,8 m.
EEE— almacén, hasta el area 2
Desde el area de recepcion de
_—) . . , .
almacén, hasta el area 3 18,36 m
LEYENDA ZONA
| Area 1
] Area 2
| Area 3

Fuente: Elaboracién Propia.
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Anexo S

ANEXO S. DIAGRAMA DE RECORRIDO PARA LA ALTERNATIVA 2.

<>

- ‘
6
LEYENDA RECORRIDO DISTANCIA PROMEDIO
Desde el area de recepcion de 3792 m
e almacén, hasta el area 1 ’ )
Desde el area de recepcion de

almacén, hasta el area 2 18,36 m
LEYENDA ZONA
| Area 1
i Area 2

Fuente: Elaboracién Propia.
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Anexo T

ANEXO T. ESPECIFICACIONES DE LAS ESTANTERIAS DINAMICAS
(MEDIDAS EN mm).

100,00
o IS
ﬁ 100,00
L] v
L]
] ’
7 2
]
L] o
L] o
- =
% R
oy L] ™
[ L]
]
L]
L]
- ’
g -
]
-

1600,00

Fuente: Elaboracion Propia.
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ANEXO U. LAYOUT ALTERNATIVA 1.

A T el A
4,00m
J B,60m 9,00m
|- »=—4 00m
all :
21,70m L 16,00m - - 7,00m -
nﬂ 5,90m—»
o A -g—m—3,50m C
|- 5,50m—m /
6,90m
9,00m
P ° l 35,80m
> 13,60m > 10,50m
Y [ 8,20m >
m=-0,30m 1
12,90m [*+—5,00m—>
i Elaborado por:
Pifion Atilana
Rodriguez Yoana
6,00m
ESCALA 1:200
L
I Y X LAYOUT ALTERNATIVA 1
- 29, 10m =i
- 35,10m - GRUPO LOS ALPES

Fuente: Elaboracion Propia.
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ANEXO V. LAYOUT ALTERNATIVA 2

{
A A 4
»<—0,60m
1,50m—rl—r- -171130;-”—.-]“ »=—3 50m
A
9,00m
11,70m
/ |—<—? 00m——»|
21,10m '
’ --—15 90
B m—y™ - ! 15,50m 2 |
3,50m == 5,50m > J
9,00m o
35,80m
Y
10,50m
Y
A
[*+—8,20m——»
12,90m [=*—5,00m—»
Elaborado Por:
Pifnon Atilana
Rodriguez Yoana
-<—5 40m—»|
. J v ESCALA 1:200
- 29,10m - LAYOYT ALTERNATIVA 2
e BAS0 s GRUPO LOS ALPES

Fuente: Elaboracion Propia.
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ANEXO W. MODELO 3D ALTERNATIVA 1.

Fuente: Elaboracion Propia.
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ANEXO X. MODELO 3D ALTERNATIVA 2.

Fuente: Elaboracion Propia.
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ANEXO Y. ETIQUETA INFORMATIVA DEL SKU.

Fecha de elaboracidn:

Formato:

Namero de cajas:

Fuente: Elaboracion Propia.
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ANEXO Z. FORMATO DEL CARGO DE MONTACARGUISTA.
DESCRIPCION DE CARGO | C0digodel
Documento
Fecha de
Aprobacion: —/—/—
MONTACARGUISTA
SELLO
GERENCIA DEPARTAMENTO
Gerencia de Logistica Departamento de Almacén
RELACIONES DEL CARGO
RELACIONES INTERNAS RELACIONES CON PARTES
REPORTA A: SUPERVISA A: EXTERNAS
Supervisor de Almacén -No Aplica- Transportistas

OBJETIVO GENERAL DEL CARGO

ingresan al almacén.

Emplear los Montacargas de la empresa en la descarga, movilizacion y almacenamiento de los productos que

PROCESOS INVOLUCRADOS

(Codigo) Recepcién de mercancia

FUNCIONES GENERALES

ACTIVIDADES ESPECIFICAS

e Movilizar las paletas de productos que ingresan
desde el area de envasado, hasta su disposicion
final en el almacén correspondiente.

e Colaborar en otras actividades que requieran el
empleo del Montacargas, previa autorizacion del
supervisor inmediato.

Asegurar que las paletas que va a movilizar, estén
bien sostenidas por el Montacargas, para prevenir
el desplome de las mismas.

Trasladar las paletas de productos ingresados al
almacén desde el 4rea de envasado.

Manejar el Montacargas en todo momento
acatando las normas de seguridad correspondientes
a su uso.

Almacenar de forma organizada las paletas de
productos dentro del almacén que corresponda.
Verificar el buen funcionamiento del montacargas
asignado, antes de su uso.

Notificar a su supervisor inmediato cualquier
desperfecto que presente el montacargas asignado.
Cumplir las normas de trabajo y de seguridad y
salud laboral en su entorno laboral.

Realizar cualquier otra tarea afin a sus funciones
generales.

Velar por el mantenimiento de condiciones de orden y
limpieza en su entorno de trabajo.
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Anexo Z

REQUERIMIENTOS DEL CARGO

Formacion Académica

Bachiller

Experiencia Laboral

Mais de 6 meses de experiencia en el area de almacén

Conocimiento de logistica de almacén.
Certificacién de Montacarguista.

Competencias e Licencia de Conducir.
e Conocimientos en técnicas de embalaje y servicio
al cliente.
Elaborado por: Aprobado por:

Fuente: Elaboracion Propia.
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ANEXO AA. FORMATO DEL CARGO

Anexo AA

DE SUPERVISOR DE ALMACEN.

DESCRIPCION DE CARGO S"’digo del
ocumento
Fecha de /)
SUPERVISOR DE Aprobacién: | —/—/ —
ALMACEN 1o
GERENCIA DEPARTAMENTO

Gerencia de Logistica

Departamento de Almacén

RELACIONES DEL CARGO

RELACIONES INTERNAS

RELACIONES CON PARTES

REPORTA A: SUPERVIS

A A: EXTERNAS

e  Montacarguista
Gerente de Logfstica e  Almacenista General
e  Ayudante General

e Transportistas
e  C(lientes

OBJETIVO GENERAL DEL CARGO

Impulsar y controlar las actividades y recursos concernientes a los procesos del Departamento de Almacén,
garantizando el cumplimiento de las normas y procedimientos que apliquen.

PROCESOS INVOLUCRADOS

(Cédigo) Recepcion de Mercancia
(Cédigo) Preparaciéon de Pedido
(Cédigo) Despacho

e Controlar la asignacién y uso de los recursos
disponibles para la ejecucién de los procesos .
operativos del Departamento de Almacén.

e Controlar fisicamente y por sistema, los .
movimientos de mercancia. °

e Vigilar el cumplimiento de las actividades,
normas y procedimientos establecidos para los .
trabajadores bajo su cargo.

e Colaborar en la realizacién de cualquier otra .
actividad que sea afin a las funciones generales
del cargo.

FUNCIONES GENERALES ACTIVIDADES ESPECIFICAS
e Asignar las actividades que realizan los e Planificar las actividades diarias de los almacenes.
trabajadores bajo su cargo. e Supervisar directamente las actividades que realiza

el personal bajo su cargo.

Orientar al personal bajo su cargo en la realizacion
eficaz y eficiente de las actividades asignadas.

Garantizar condiciones 6ptimas de trabajo.

Controlar el correcto almacenaje de productos en
los almacenes.

Realizar la dotacién de equipos y materiales de
trabajo al personal bajo su cargo.

Vigilar los inventarios de los productos
almacenados.

Controlar y reportar las novedades de la némina de
trabajadores bajo su cargo.

Controlar la entrada fisica y por sistema de los
productos que son almacenados.

Vigilar el cumplimiento del estandar de paletizado
por producto durante las actividades del proceso
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FUNCIONES GENERALES

ACTIVIDADES ESPECIFICAS

de recepcién de mercancia.

e Vigilar el cumplimiento de las normas de trabajo y
de seguridad y salud laboral en su entorno
laboral.

e Vigilar el mantenimiento de condiciones de orden y
limpieza en su sitio de trabajo.

e Realizar cualquier otra tarea afin que le sea
asignada.

REQUERIMIENTOS DEL CARGO

Formacion Académica

Ingeniero Industrial, Lic. Administracién, T.S.U en
Logistica o carrera afin

Experiencia Laboral

Minimo 3 afios en cargos similares.

Competencias

e Rango de edad: de 30 a 45 afios de edad
(deseable)

e Manejo y control de Inventarios.

e  Dominio avanzado de Microsoft de Office
(Word, PowerPoint, EXCEL)

e Sélidos conocimientos en logistica de transporte.

e Solidos conocimientos en Higiene y Seguridad
Industrial (basicos de la Lopcymat y su
reglamento).

e Solidos conocimientos en Buenas Practicas de
Almacenamiento.

e Sélidos conocimientos en manipulacion de
alimentos.

Elaborado por:

Aprobado por:

Fuente: Elaboracion Propia.
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ANEXO AB. FORMATO DEL CARGO DE ALMACENISTA GENERAL.

DESCRIPCION DE CARGO S"’digo del
ocumento
Fecha de /)
ALMACENISTA Aprobacien: | —/—/—
GENERAL o
GERENCIA DEPARTAMENTO

Gerencia de Operaciones

Departamento de Almacén

RELACIONES DEL CARGO

RELACIONES INTERNAS

RELACIONES CON PARTES

REPORTA A:

SUPERVISA A:

EXTERNAS

Supervisor de Almacén

No Aplica

No Aplica

OBJETIVO GENERAL DEL CARGO

Ejecutar las actividades concernientes a los procesos de almacenaje y preparacién de pedidos para despacho.

PROCESOS INVOLUCRADOS

(Cédigo) Recepcion de Mercancia.

(Cédigo) Preparaciéon de Pedidos.

(Cédigo) Envio de Mercancia al Area de Embalado.
(Cédigo) Embalado de la Paleta.

(Cédigo) Despacho.

FUNCIONES GENERALES

ACTIVIDADES ESPECIFICAS

Armar los pedidos de productos para despacho
dependiendo de acuerdo a las normas vy
procedimientos del almacén donde se encuentre.
Almacenar los productos que son recibidos,
dependiendo de acuerdo a las normas y
procedimientos del almacén donde se encuentre.
Colaborar en cualquier otra actividad que sea afin
a sus funciones generales.

En el almacén de producto terminado PET:

Recopilar las hojas de pedidos.

Reunir las herramientas de trabajo que apliquen:
transpaleta, paleta, marcador y cinta adhesiva.
Registrar en las etiquetas, las fechas de
elaboracién y vencimiento de la mercancia.
Verificar las etiquetas.

Movilizar las paletas al area correspondiente de
almacenado.

Almacenar dentro del Almacén donde se
encuentre y segin cémo correspondan, los
productos recibidos, usando el transpaleta.
Otrdenar las paletas apiladas segun sus fechas de
elaboracién y vencimiento.

Preparar los pedidos.

Recibir la paleta y montar sobre embaladora.
Operar la maquina embaladora.

Embealar la paleta de los productos pedidos
completados, con plastico de embalaje
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FUNCIONES GENERALES

ACTIVIDADES ESPECIFICAS

Verificar la Lista de Picking (productos pedidos
para despacho), a medida que prepara los
pedidos.

Entregar los pedidos.

Recorrer las instalaciones del centro de
distribucién cuando las asignaciones de trabajo
asf lo requieran.

En todos los casos:

Cumplir las normas de trabajo y de seguridad y
salud laboral en su entorno laboral.

Vigilar el mantenimiento de condiciones de orden
y limpieza en su sitio de trabajo.

Realizar cualquier otra tarea afin que le sea
asignada.

REQUERIMIENTOS DEL CARGO

Formacion Académica

Bachiller

Experiencia Laboral

Mais de 6 meses de experiencia en el area de almacén

e Conocimiento de logistica de almacén.

Competencias e Conocimientos en técnicas de embalaje y setvicio
al cliente.
Elaborado por: Aprobado por:

Fuente: Elaboracion Propia.
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ANEXO AC. EJEMPLO DE CALCULO?" DE LA DEMANDA A TRAVES DEL
METODO DE PROMEDIO MOVIBLE SIMPLE.

Semanas Demanda 2 Semanas 3 Semanas 4 Semanas

1 93,17

2 186,60

3 226,36 139,89

4 184,37 206,48 168,71

5 186,54 205,37 199,11 172,63

Semanas Ejemplo de calculo del prondstico
2 D*3=(93,17+186,60)/2 =139,89

3 D*,=(93,17+186,60+226,36)/3 =168,71
4 D*5=(93,17+186,60+226,36+184,37)/4 =172,63

Fuente: Elaboracion Propia.

%" Los valores utilizados corresponden a la demanda del mes de mayo 2012.
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Anexo AD

ANEXO AD. EJEMPLO DE CALCULO?® PARA LOS INDICADORES DE
GESTION.

A. Porcentaje de cumplimiento de pedidos.

% de cumplimiento a tiempo de pedidos =

Cantidad de ordenes despachadas

completas y a tiempo

X100

Cantidad de ordenes despachadas

Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4 Semana 5
Ordenes comple_tas 55 86 78 70 65
despachadas a tiempo
Ordenes despachadas 62 102 89 72 84
% de cumplimiento a 55 86 78 70 65
tlempo de pedldOS 6—2X100 ﬁxIOO @xloo ﬁXlOO aXlOO

B. Rotaciéon de Inventarios.

Rotacion de inventarios (N veces) =

Semana 1

Mercancia vendida (paletas)

Semana 2

Semana 3

Semana 4

Promedio de inventario (paletas)

Semana 5

Mercancia vendida 1458 2370 2234 2489 2987
(paletas)
Promedio de inventario 85 143 112 134 151
(paletas)
. . 1458 2370 2234 2489 2987
Rotacién de Inventario - _— i - -
85 143 112 134 151

C. Nivel de Servicio.

% Nivel de servicio =

Numero de pedidos para los cuales se posee

suficiente inventario

Numero total de pedidos

X 100

% | os valores presentados referentes a: 6rdenes completas despachadas a tiempo, niimero de pedidos para los cuales

se tiene suficiente inventario y venta planificada; corresponden a valores ilustrativos que sirvieron como referencia para

el ejemplo de célculo presentado.
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Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4 Semana 5
Numero de pedidos para
los cuales se tiene 54 93 77 70 83
suficiente inventario
Numero total de pedidos 62 102 89 72 84
Nivel de Servicio >4 100 3 100 77 100 70 100 83 100
62" 102" 89 % 72" 8a”

D. Error de Pronéstico.

;. |Venta real-Venta planificadal|
% Error de pronostico = plantf

X 100

Venta planificada

Semana 1 | Semana 2 SEINEUEE] Semana 4 SEINEUERS
Venta Real 62 102 89 72 84
Venta
Planificada 85 88 86 87 88
Error de 162 — 851 1102 — 881 189 — 861 172 — 871 184 — 881
pronéstico TxlOO wao TxlOO TxlOO 8—4x100

Fuente: Elaboracion Propia.
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ANEXO AE. PRESUPUESTO EMITIDO POR LA EMPRESA MECALUX.

O MECALUX
ESMEMNA solucicnes de Almacenaie
Direccion Presupuesto N: 55864
Silici 1 Fecha de Elaboracion: 12 de Agosto de 2012.
08940 Cornella (Barcelona)
Teléfono
902 B4 80 35
PRESUPUESTO DE ESTANTERIA PALETIZACION DINAMICA
Persona de Contacto: Yoana Rodriguez
Empresa: Grupo Los Alpes
Direccion San Diego de Los Altos, Estado Miranda, Venezuela
Codigo Postal:
Pais: Venezuela
E-mail: yoana dachille@emall.com
Telf: [+58)(412)5925451
Departamento: Comercial
Fecha: 2 de agosto de 20120
Componentes Cantidades
Estructura

Bastidores 120

Largueros 56

Placas de Nivelacion 120

Anclajes 120

Caminos de rodillos

Carriles 10

Rodillos 865

Tambores de freno 400

Centradores de Paletas 10

Rampas de frenado 27

Protector de rodillos 10
Validez de 10 dias Total EURE 61 608.4187
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